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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verpackungsmaschine 

(§) Eine Verpackungsmaschine (10) und ein Verfahren zum 
Ausfuhren eines Verpackungsvorgangs an einem Werk- 
stuck (14). Die Maschine (10X besitrt erste und zweite 
Gruppen von Schlitten, deren jede jeweils erste und zwei- 
te VVerkzeuge (696, 698) aufweist, die zum Ausfuhren des 
Verpackungsvorgangs ausgebildet und dimensioniert 
sind. Einer der Schlitten (684, 688) in jeder Gruppe wird 
entlang einer ersten Umlaufbahn (618) angetrieben und 
, der andere (686, 690) In jeder Gruppe wird entlang einer 
zweiteh Umlaufbahn (618) angetrieben. Die Schlitten 
(684, 686) der ersten Gruppe werden in eine Position rela- 
tiv zuelnander getrieben mit ersten Werkzeugen (696, 
698) in Betriebszuordnung mit einem ersten Tell des 
Werkstucks (14). Die Schlitten (688, 690) der zweiten 
Gruppe werden in eine Position relativ zueinander getrie- 
ben mit zweiten Werkzeugen (696, 698) in funktionaler Zu- 
ordnung mit einem zweiten Tell des Werkstucks (14). Die 
erste und zweite Gruppe von Schlitten werden unabhan- 
[ gig yoneinander entlang der Umlaufbahn (618) angetrie- 
ben. 
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Beschreibung 



Diese Anmeldung beansprucht die Prioritat der vorlaufi- 
gen US-Patentanmeldungen Nr. 60/131,027 angemeldet am 
26. April 1999, 60/137,346 angemeldet am 3. Juni 1999, 
60/144,483 angemeldet am 17. JuU 1999 und 60/185,019, 
60/185,020 sowie 60/185,065, alle angemeldet am 25. Feb. 
2000. 

Berdch der Erfindung 

Diese Erfindung betrifft allgemein Produktionsmaschinen 
und insbesondere Verpackungsmaschinen, Speziell ist diese 
Erfindung auf Verfahren und Gerate zur kontinuierlichen 
Bildung von einzelnen Packungen eines Produkts gerichtet. 
Insbesondere handelt die vorliegende Erfindung vom Erzie- 
len einer gesteuerten Bewegung eines oder mehrerer ausge- 
wahlter Elemente einer Verpackungsmaschine. 

Hintergrund der Erfindung 

Es sind Verpackungsmaschinen bekannt, die aus einer 
Materialbahn einen Schlauch bilden und ein Teil mit einem 
Produkt gefiillt wild, wie einem Ruid oder anderen giessfa- 
higen Produkt, einschliesslich trockener Produkte wie etwa 
Kartoffelchips. Entlang des Schlauches werden zwei Teil- 
stucke mit Versiegelungsbacken quer versiegelt, um eine ge~ 
schlossene Packung auszubilden. Der Schlauch wird dann 
durch die versiegelten Teile durchtrennt, um eine Packung 
von den angrenzenden von der Maschine gebildeten Pak- 
kungen zu trennen, die dann gemeinsam zu Quadem gebil- 
det werden. 

Die europaische Veroffentlichungsschrift EP 0 887 273 
lehrt eine Verpackungsmaschine zur kontinuierlichen Pro- 
duktion von versiegelten Packungen eines giessfahigen 
Nahrungsmittelprodukts. Es sind entlang von Ketten auf ge- 
geniiberliegenden Seiten eines Schlauches eine Anzahl von 
Backen verbunden, um den Schlauch heiss zu versiegeln. 
Ein Schneidglied ist unter den Backen angeordnet, um den 
Schlauch entlang der versiegelten Bander zu schneiden. Zu- 
satzlich lehrt die europaische Veroffentlichungsschrift 
EP 0 887 265 eine Verpackungseinheit mit in Bezug auf die 
Versiegelungsbacken bewegUchen Zugklappen, um den zu- 
gefuhrten Schlauch zu konigieren. 

US-Patent Nr. 5,560,473 zeigt einem Antriebsmechanis- 
mus fur einen Kartonforderer mit IVansportstollen, um ei- 
nen Karton zu halten. Die StoUen werden von zwei Ketten 
getragen, die von zwei Paar Kettenradem angetrieben wer- 
den, die von einem einzigen Motor angetrieben sind. Die 
Kettenrader sind durch eine Kupplung verbunden, die gelost 
werden kann, wenn der Motor gestoppt wird, um die Ketten 
relativ zueinander zu verschieben, um den Abstand zwi- 
schen den StoUen zu verandem. 

Es gibt zahlieiche Einschrankungen bei diesen Produkti- 
onsmaschinen, darunter relativ geringe Arbeitsgeschwin- 
digkeit und Ausrichtung der Versiegelungsbacken mit dem 
Schlauch sowie Wartung der komplexen Komponenten. Die 
vorliegende Erfindung sucht diese Einschrankungen mit ei- 
ner Verpackungsmaschine zu uberwinden, die veibesserte 
Leistung zeigt. 

Zusammenfassung der Erfindung 

Die vorliegende Erfindung betrifift eine Verpackungsma- 
schine zur Durchfiihrung eines Verpackungsvoigangs an ei- 
nem Wericstiick und bevorzugt eine Maschine zum FuUen, 
Versiegeln und Abschneiden aseptischer Nahningsmittel- 
packungen. Die bevorzugte Maschine weist mindestens er- 



ste und zweite Schlitten auf und jeder Schlitten umfasst ein 
Werkzeug zur Ausfuhrung eines Verpackungsvorgangs Je- 
wells auf ersten und zweiten Teilstiicken eines Werkstiicks, 
wie einem mit Ruid gefuUten Schlauch. Die auf den Schlit- 

5 ten getragenen Werkzeuge umfassen vorzugsweise einen 
Versiegler und auch einen Schneider. Unabhangige Antriebe 
sind antriebsmassig mit den ersten bzw. zweiten Schlitten 
verbunden, um die Schlitten um eine gemeinsame Umlauf- 
bahn anzutreiben. Diese Antriebe sind unabhangig vonein- 

10 ander betreibbar, um die Schlitten unabhangig voneinander 
. anzutreiben. Die unabhangig beweglichen Schlitten sind be- 
vorzugt aufeinanderfolgend benachbart entlang der Umlauf- 
bahnen angeordnet. Die Antriebe konnen auch korperlich 
von den Schlitten getrennt sein, wie in dem Fall, wo die An- 

15 triebe linearmotoren umfassen, die die Schlitten magne- 
tisch antreiben. 

Die bevorzugte Ausfuhrungsform weist zusatzlich wei- 
tere Schlitten auf, die unabhangig entlang einer zweiten 
Umlaufbahn beweglich sind, und auch Wericzeuge tragen 

20 und in Positionen relativ zueinander beweglich sind, wobei 
die Werkzeuge nahe beieinander angeordnet sind, so dass 
die Werkzeuge zusammenwirkend einen Vorgang an dem 
Werkstiick ausfilhren konnen. Zusammen mit den Schlitten 
auf der ersten Umlaufbahn bilden die Schlitten auf der zwei- 

25 ten Umlaufbahn Gruppen. Die Schlitten jeder Gruppe wer- 
den jeweils in eine Position relativ zueinander mit den 
Werkzeugen in funktionaler Zuordnuiig zu ersten und zwei- 
ten Teilstiicken des zu bearbeitenden Werkstiicks gefahren. 
Die ersten und zweiten Gruppen von Schlitten sind unab- 

30 hangig voneinander entlang der Umlaufbahnen angetrieben. 
In einer Ausfuhrungsform umfasst der Antrieb einen Ser- 
vomotor, der mit einem oder beiden Schlitten jeder Gruppe 
verbunden ist, obwohl der Antrieb zusatzliche Schlitten an- 
treiben kann. In anderen AusfUhrungsformen werden andere 

35 Antriebe eingesetzt, einschUesslich anderem Arten von Mo- 
toren, Linearantriebe, Linearmotoren und Solenoide (Ma- 
gnetspulen). Eine Ubertragung, mechanisch, elektrisch oder 
von jedem anderen im Stand der Technik bekannten T^p, 
verbindet jeden Motor antriebsmassig mit mindestens einem 

40 der Schlitten in jeder Gruppe. In einer Ausfuhrungsform 
umfasst die Obertragung ein Fordermittel, aber geeignete 
Altemativen umfassen eine Kette, Stange, Schraubenspin- 
del oder magnetische Ubertragung. 

In der bevorzugten Ausfuhrungsform ist auch eine dritte 

45 Gruppe von Schlitten vorgesehen, die jeweils ein drittes 
Wericzeug umfassen, das so konfiguriert und dimensioniert 
ist, dass es einen Verpackungsvorgang an dem Werkstiick 
ausfiihrt Ein Schlitten der dritten Gruppe wird entlang der 
ersten Umlaufbahn angetrieben und der andere Schlitten der 

50 dritten Gruppe wird entlang der zweiten Umlaufbahn ver- 
fahren. Die Schlitten der dritten Gruppe werden in eine Po- 
sition relativ zu ein ander verfahren, wobei die dritten Werk- 
zeuge in funktionaler Zuordnung mit einem anderen Teil des 
Wericstucks stehen. Die dritte Gruppe ist auch bevorzugt un- 

55 abhangig von der ersten und zweiten Gruppe angetrieben. 
Bei der bevorzugten Verpackungsmaschine umfasst das 
Werkstuck eine Bahn, die in einen Schlauch gebildet wird. 
Die Werkzeuge auf den Schlitten sind so konfiguriert, dass 
sie zusammenwirkend die Bahn greifen und in eine Bahn- 

60 richtung zwischen der ersten und zweiten Umlaufbahn Zie- 
hen. Mindestens zwei der Schlitten sind miteinander gekop- 
pelt, wobei sie bevorzugt eine gekoppelte Gruppe von 
Schlitten bilden, deren jeder ein gekoppeltes Weritzeug um- 
fasst, das zum Arbeiten an dem Werkstiick konfiguriert und 

65 dimensioniert ist. Ein Schlitten der gekoppelten Gruppe 
wird entlang der ersten Umlaufbahn angetrieben und der an- 
dere Schlitten der gekoppelten Gruppe wird entlang der 
zweiten Umlaufbahn angetrieben. Auf diese Weise kann ein 
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einziger Antrieb alle Schlitten antreiben, die gekoppelt sind. 
Bevorzugt ist mindestens eine der gekoppelten Gruppen ge- 
trennt vom Werkstuck auf einer Rticklaufseite der ersten 
Umlaufbahn angeordnet. 

Eine Steueningseinrichtung ist dem Schlitten funktional s 
zugeordnet und so zum voneinander unabhangigen Veran- 
dem der Geschwindigkeit der Schlitten endang der Umlauf- 
bahnen ausgebildet, vorzugsweise um eine im wesentlichen 
konstante Geschwindigkeit der Materialbahn einzuhalten. 
Die Steueningseinrichtung umfasst bevorzugt eine Servore- lO 
gelung, die den Schlitten funktional zugeordnet ist und zum 
Verlangsamen der Bewegung der Schlitten entlang der Um- 
laufbahn konfiguriert ist,-wenn die Werkzeuge zum Eingriff 
am Werkstuck bewegt werden und zum Beschleunigen der 
. Bewegung der Schlitten, wenn die Bewegung zum Eingriff IS 
am Werkstuck abgeschlossen ist. Die Position der Schlitten 
kann durch die Position des Servomotors berechnet werden 
Oder altemativ mit Sensoreri wie Halleffekt- oder Magneto- 
striktionssensoren, wie es unten mit Bezug zu anderen Aus- 
fuhrungsformen beschrieben wird. Die bevorzugte Ausfuh- 20 
rungsform umfasst auch einen Werkstiickteilsensor, der aus- 
gebildet und positioniert ist, um die Posidon des zu bearbei- 
tenden Werkstuckteils zu detektieren. Die Steueningsein- 
richtung ist mit diesem Sensor und mit den Schlittengruppen 
bevorzugt iiber die Antriebe verbunden, um eine Bewe- 25 
gungsrate entlang der Umlaufbahnen so zu verandem, dass 
jedes Werkzeug wahrend seines Eingriffs bei dem entspre- 
chenden Teil des Werkstucks ansetzt. 

In dem bevorzugten Verfahren gemass der Erfindung wer- 
den die Schlitten der ersten Schlittengruppe entlang der er- 30 
sten bzw. zweiten Umlaufbahn in eine Posidon relativ zu- 
einander mit den Werkzeugen der ersten Gruppe in funktio- 
naler Zuordnung mit dem ersten Teil des Werkstucks ange- 
trieben. In gleicher Weise werden die Schlitten der zweiten 
Gruppen endang der ersten bzw. zweiten Umlaufbahn, un- 35 
abhangig von der ersten Gruppe, und in eine Position relativ 
zu einander mit den Werkzeugen der zweiten Gruppe in 
funkdonaler Zuordnung mit dem zweiten Teil des Werk- 
stucks angetrieben. Die ersten und zweiten Werkzeuge ar- 
beiten an den Tbilen des Werkstticks, wenn die Schlitten in 40 
den relativen Positionen sind. 

Die Vorgange am Werkstuck umfassen vorzugsweisse 
Versiegeln und Abschneiden der Teile des Werkstucks mit 
Versieglem und Schneiden der Werkzeuge, und zusammeh- 
wirkendes Greifen und Ziehen des Werkstucks mit den 45 
Werkzeugen in eine Werkstuckrichtung zwischen der ersten 
und zweiten Umlaufbahn bei einer Werkstuckgeschwindig- 
keit Die erste und zweite Gruppe werden bevorzugt bei er- 
sten und zweiten Geschwindigkeiten endang der Umlauf- 
bahnen angetrieben, und diese Geschwindigkeiten werden 50 
verandert, vorzugsweise, um die Werkstuckgeschwindigkeit 
im wesenUichen konstant zu halten. 

Bevorzugt wird die Position des ersten Teils des Werk- 
stucks detektiert, und das Antreiben der Schlitten umfasst 
Antreiben der ersten Gruppe bei einer ersten Geschwindig- 55 
keit endang der ersten Umlaufbahn und \^randem der er- 
sten Geschwindigkeit in Abhangigkeit von der detektierten 
Position des ersten Tfeils des Werkstucks und von der Werk- 
stuckgeschwindigkeit zum Ansetzen des ersten Werkzeugs 
am ersten Teil des Werkstucks. Das Antreiben der Schlitten 60 
umfasst bevorzugt auch Antrieben der ubrigen Gruppen von 
Schlitten und Verandem ihrer Geschwindigkeiten, ebenfalls 
in Abhangigkeit von der detektierten Position des ersten 
Teils des Werkstucks und von der Werkstuckgeschwindig- 
keit, auf eine von der ersten Geschwindigkeit abweicbende 65 
Geschwindigkeit, um das Werkzeug der Ubrigen Gruppen 
bei anderen ausgewuhlten Positionen des WerkstUckes an- 
zusetzen. 



Beschreibung der Zeichnungen 

Fig. 1 stellt eine schematische Perspektivansicht einer er- 
findungsgemass konstruierten Maschine dar; 

Fig. 2 stellt eine Perspektivansicht des Mechanismus der 
bevorzugten AusfUhrungsform der Erfindung da; 

Fig. 3 und 4 steUen Seitenan- und Draufsichten eines 
Rahmenghedes und zweier Schlitten davon dar; 

Fig. 5 stellt eine Draufsichl des Mechanismus der bevor- 
zugten Ausfiihrungsform dar. 

Fig. 6 stellt eine Perspektivansicht davon dar, die bevor- 
zugte Antriebe zeigt; 

Fig. 7 stellt eine schematische Seitenansicht davon im 
Betrieb dar; 

Fig, 8 stellt ein Schaubild dar, das die Geschwindigkeit 
eines der Schlitten entiang einer Arbeitsseite einer der Um- 
laufbahnen der bevorzugten Ausfuhrungsform zeigt; 

Fig. 9 stellt eine schematische Ansicht von Werkzeugen 
in Eingriff mit dem Werkstuck entiang der Arbeitsseite der 
Umlaufbahnen der bevorzugten Ausfuhrungsform dar. 

Fig. 10 stellt eine Perspektivansicht einer altemativen 
Ausfuhrungsform der Erfindung mit funf unabhangig be- 
weglichen Schlittengruppen dar. 

Fig. 11 und 12 stellen eine Perspektiv- und eine teilge- 
schnittene Perspektivansicht einer anderen Ausfuhrungs- 
form der Erfindung mit sechs Gruppen unabhangig bewegli- 
cher Schlitten dar. 

Fig. 13 stellt eine Perspektivansicht einer anderen Aus- 
fuhrungsform der Erfindung mit drei Satze unabhangig be- 
weglicher Schlitten dar. 

Fig. 14 und 15 steUen schematische Seitenansichten und 
eine Perspektivansicht einer anderen Ausfuhrungsform der 
Erfindung dar, 

Fig. 16 stellt eine Perspektivansicht einer anderen Aus- 
fiihrungsform der Erfindung dar; 

Fig. 17 stellt eine schematische Seitenansicht einer ande- 
ren Ausfuhrungsform der Erfindung dar. 

Fig. 18 stellt eine Perspektivansicht einer altemativen 
Ausfuhrungsform der Versiegelungsuntergruppe dar; 

Fig. 19 stellt eine Seitenansicht davon dar, 

Fig. 20 stellt eine Frontansicht davon dar. 

Fig. 21 stellt eine Perspektivansicht einer Versiegelungs- 
anordnung mit der Untergruppe von Fig. 18 dar. und zeigt 
das Ansetzen einer Versiegelungsbacke daraus mit einer 
Versiegelungsbacke einer weiteren Unteigruppe; 

Fig. 22 stellt eine Perspektivansicht einer Ausfuhrungs- 
form eines Nockens zur Verwendung beim Arbeitseinsatz 
einer Versiegelungsbacke in Eingriff mit einem Schlauch 
dar; 

Fig. 23 stellt eine Draufsicht auf die Untergruppe von 
Fig. 18 dar. 

Fig. 24 stellt eine Perspektivansicht eines erfindungsge- 
mass konstruierten Schlittens dar. 

Fig. 24A stellt eine Perspektivansicht des Schlittens von 
Fig. 24 in Eingriffposition dar; 

. Fig. 25A stellt. eine Perspektivansicht einer ersten Aus- 
fuhrungsform eines erfindungsgemassen Messers dar; 
Fig. 25B stellt eine Seitenansicht davon dar. 
Fig. 25C stellt eine Detailansicht seiner Schneidkante 
dar; 

Fig. 26A-26D stellen Draufsichten einer anderen Aus- 
fuhrungsform eines erfindungsgemassen Messers dar. 

Fig. 27 steUt eine Draufsicht eines Satzes von Schlitten 
dar, die das Ansetzen ihrer Versiegelungsbacken zeigt; 

Fig. 28 steUt eine Perspektivansicht einer anderen Aus- 
fuhrungsform eines erfindungsgemass konstruierten Schlit- 
tens dar. 

Fig. 29 stellt eine schematische Darstellung einer ge- 
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schlossenen Umlaufbahn dar, wie sie bei d^ vorliegenden 
Erfindung verwendet ist; 

Fig, 29A stellt eine Querschnittsansicht der Fuhrungs- 
bahn von Fig. 29 entlang der Linie A-A dar; 

Fig. 30 stellt eine Perspektivansicht einer anderen Aus- 
fuhrungsfonn eines erfindungsgemassen Schlittens dar; 

Fig. 31 stellt eine Perspektivansicht einer Versiegelungs- 
untergruppe mit dem in Fig. 30 gezeigten Schlitten dar; 

Fig. 32 stellt eine Draufsicht eines Schlittens mit einem 
Tragheitsverschluss dar; 

Fig. 33 stellt eine Perspektivansicht einer altemativen 
Ausfuhrungsform einer Versiegelungsunteigruppe dar; 

Fig. 34 stellt eine Perspektivansicht eines Schlittens da- 
vondar, 

Fig. 35 stellt eine perspektivische Hinteransicht davon 
dar; 

Fig. 35A stellt eine Draufsicht eines Spurmitnehmers des 
Schlittens von Fig, 34 dar; 

Fig. 35B stellt eine Draufsicht eines anderen Spurmitneh- 
mers des Schlittens von Fig. 34 dar; 

Fig. 35C stellt eine Seitenansicht davon dar; 

Fig. 35D stellt eine Draufsicht eines anderen Spurmitneh- 
mers des Schlittens von Fig. 34 dar; 

Fig. 36 stellt eine Frontansicht der Untergruppe von Fig, 
33 dar, 

Fig. 37 stellt eine geschnittene Draufsicht davon dar; 
Fig. 38 stellt eine geschnittene Perspektivansicht davon 
dar; 

Fig. 39 stellt eine Draufsicht der Untergruppe von Fig. 33 
dar; 

Fig, 40 stellt eine Perspektivansicht eines Bremssystems 
davon dar; 

Fig. 41 stellt eine Draufsicht davon dar; 

Fig. 42 stellt ein schematisches Diagramm einer Ausfiih- 
rungsform des Systems mit verschiedenen Merkmalen der 
Erfindung dar, wobei insbesondere das Verhaltnis der Spu- 
len und Schlitten gezeigt ist; 

Fig. 43 stellt eine schematische Darstellung einer Aus- 
fuhrungsform eines geschlossenen Regelsystems dai; wie es 
in der vorliegenden Erfindung eingesetzt ist; 

F^, 44 stellt eine Anordnung von Sensoren und zusam- 
menwirkenden Magneten dar, die in einer Ausfuhrungsform 
eines Regelungssystems fiir die erfindungsgemassen Schlit- 
ten eingesetzt sind; 

Fig, 45 stellt schematisch eine Ausfuhrungsform eines in 
einer Ausftiiirungsform des erfindungsgemassen Regelungs- 
systems eingesetzten Magnetelements dar; 

Fig. 46 stellt als Diagramm die Steuerung verschiedener 
elektromagnetischer Spulen in \ferbindung mit einer Viel- 
zahl von Schlitten dar, wie sie in der vorliegenden Erfindung 
eingesetzt sind; 

Fig. 47 stellt eine Diagrammdarstellung der Verbindung 
des Magnetelements von Fig. 45 dar, wie es in der Anord- 
nung von in Fig. 44 gezeigten Sensoren eingesetzt ist und 
den Strom von Signalen, die erzeugt werden, wenn das Ma- 
gnetelement iiber die stationaren Sensoren gefiihrt wird; 

F^. 47A stellt ein schematisches Diagramm dner ande- 
ren Ausfuhrungsform des Regelsystems der Erfindung unter 
Verwendung von Multiplexing dar. 

Fig. 48 stellt ein Diagramm der Aufstellung Positionsziel 
gegen Zeitziel dar, wie es in einer Ausfuhrungsform eines 
Regelsystems gemass der Erfindung eingesetzt ist; 

Fig. 49 stellt ein Diagramm einer in einer Ausfuiirungs- 
form eines erfindungsgemassen Regelsystems eingesetzten 
Korrekturtechnik dar, und 

Fig, 50 zeigt eine Explosionsansicht einer Versiegelungs- 
backe gemass der Erfindung; 

Fig, 51 zeigt eine erfindungsgemasse eingebaute Versie- 



gelungsbacke; 

Fig. 52 zeigt eine erfindungsgemasse Versiegelungsbak- 
kenanordnung mit der Versiegelungsbacke von Fig. 51; 

Fig, 53 zeigt die auf einem Chassis angebrachte Versiege- 
5 lungsbacke von Fig, 52; 

Fig. 54 zeigt eine teilweise Explosionsansicht der Versie- 
gelungsbackenanordnung von Tig. 53; 

Fig. 55 zeigt eine sekundare TVansformatorenwicklung, 
Versiegelungsbackenanordnung, Chassis und Schlitten, die 
10 eine primare Transformatorenwicklung passieren; 

Fig. 56 zeigt eine sekundare Transformatorenwicklung; 

Fig. 57A und 57B zeigen Vorderseiten- bzw. Riickseiten- 
ansichten ein&c primaren Transformatorenwicklung; 

Fig. 58 zeigt eine Ansicht der Anordnung von primaren 
15 und sekundaren Transformatorenwicklungen nebeneinan- 
der; 

Fig, 59a und 41B zeigen eine Draufsicht einer Ausfuh- 
rungsform der primaren und sekundaren Transformatoren- 
spulen mit Arbeitsflachen; , 
20 Fig. 60 zeigt ein Blockdiagramm der Stromzufuhr in 
Kombination mit den elektrischen Komponenten der erfin- 
dungsgemassen Versiegelungsbackenanordnung; 

Fig. 61 zeigt ein logisches FlussdiagranMn, das die Ar- 
beitsweise der erfindungsgemassen intelligenten Stromzu- 
25 fuhrdarstellt; 

Fig. 62 zeigt eine langsgerichtete Versiegelungsbacken- 
struktur in einer erfindungsgemassen Umgebung; 

Fig. 63 zeigt eine Explosionsansicht der in Fig. 62 ge- 
zeigten Versiegelungsbackenanordnung, und 
30 Fig, 64A und 64B zeigen zwei Explosionsansichten der in 
F^* 62 gezeigten Versiegelungsbackenanordnung. 

AusfQlirliche Beschreibung der bevorzugten Ausftihrungs- 
formen 

35 

Fig. 1 zeigt eine bevorzugte AusfUlirungsform einer erfin- 
dungsgemass konstruierten Produktionsmasciiine, die be- 
vorzugt eine Verpackungsmaschine zum Formen, Fiillen 
und Veisiegeln ci^teilt, kurz FFS- Verpackungsmaschine 

40 genannt, die zum Verpacken von Nahrungsmittelprodukten, 
wie Saften oder Milch oder andere giessfahige Feststoffe 
Oder Flussigkeiten, in einzelne konfektionierte, parallelepi- 
pedfonnige Behalter eingesetzt werden kann. 

Alternative Ausfuhrungsformen der Produktionsma- 

45 schine dienen jedoch anderen Prozessen, wie der Herstel- 
lung Oder dem Zusammenbau, bevorzugt mit mindestens' 
zwei Werkzeugen, die an Teilen des Werkstiickes arbeiten. 

Bei der in Fig. 10 gezeigten V^ackungsmaschine 10 
wird eine Bahn 12 aus Verpackungsmaterial, das bevorzugt 

50 mindestens eine versiegelbare Oberflache 14 besitzt, nach 
vome durch eine Bahnmaterialzufuhr 11 iiber Fiihrungsrol- 
len 16 und 18 zugefuhrt und zu einem Schlauch 20 gefaltet. 
Die langs ubereinandergelegten Seitenkanten 22, 24 der 
Bahn werden, beispielsweise durch Induktions- oder Kon- 

55 duktionsheissversiegeln versiegelt, um den Schlauch fertig- 
zustellen. Die Seitenkanten konnen entweder mit den Unter- 
seiten gegeneinander oder in tJberlappung, wobei die Unter- 
seiten in dieselbe Richtung weisen, ubereinandergelegt wer- 
den. Produkt, wie Fruchtsaft oder Milch, wird bei einer Fiill- 

60 station 26 in den geschlossenen Schlauch eingefuUt und der 
gefullte Schlauch wird einer Versiegelungsstation 28 zuge- 
fiihrt. An der Versiegelungsstation wird der Schlauch quer 
zu seiner Lange an in gleichem Abstand endang der Lange 
des Schlauches gelegenen Stellen versiegelt. Danach wird 

65 Schlauch quer und in den Grenzen der versiegelten Be- 
reiche abgetreimt, um einzelne mit Produkt gefullte Packun- 
gen auszubilden. Ublicherweise ist jede der Packungen be- 
vorzugt mit einem gleichen Volumen an Produkt gefiillt. 
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Insbesondere bei FFS-Verpackungsmaschinen wird diese 
Volumengleichheit dadurch erreicht, dass beim Versiegeln 
einzelne Packungen gleichen Volumens gemacht werden. 
Daher werden die einzelnen Querversiegelungen bevorzugt 
an gleichmassig beabstandeten Stellen entlang der Lange 
der Materialbahn ausgebildet 

Das Verpackungsmaterial ist bevorzugt mil Schichten aus 
thermoplastischem Material auf der Oberflache 14 von Bahn 

12 voigesehen, die letzlich die Innenwand des ausgebildeten 
Schlauchs 20 definiert. Wenn auf diese Weise der Schlauch 
20 von seinen gegenuberliegenden Seiten nach innen ge- 
driickt wird, fallt die Innenwand des Schlauchs 10 gegen 
sich selbst zusammen und ergibt sich beruhrende Teile der 
thermoplastischen Innenwand des Schlauchs 20 in Position 
zum Versiegeln. Bevorzugt ist eine Aluminiumfolienschicht 
zwischen den thermoplastischen Schichten angeordnet. Be- 
vorzugt wird ein Induktionsversiegelungsverfahren ange- 
wendet, um im Laminatverpackungsmateriial Warme zu er- 
zeugen. Beispielsweise wird eine Hochstromresonanzfre- 
quenz erzeugt, bei der die Versiegelungs durchgefiihrt wird. 
Wechselstrom erzeugt eine Magnetfeldintensitat, welche 
wiederum Mrfoelstrome in der Aluminiumfolienschicht im 
Verpackungsmaterial erzeugt Diese Wirbelstrome ergeben 
Widerstandswarme, die thermisch zu der thermoplastischen 
Innenschicht geleitet wird, was sie iiber ihren Schmelzpunkt 
erwarmt. Wenn zwei solcher gegeniiberliegender Versiege- 
lungsschichten in einem Versiegelungsvorgang gegenein- 
ander gepresst werden, wird eine hermetische Versiegelung 
ausgebildet. 

Die vorliegende Erfindung ist besonders geeignet, um bei 
hohen Ptoduktionsraten und Vorschubgeschwindigkeitsra- 
ten des Verpackungsmaterials durch die Verpackungsma- 
schine gleiche Querversiegelungen zu bewirken, wobei 
diese Versiegelungen voile Integritat aufweisen und in glei- 
chem Abstand voneinander angeordnet sind. In einer alter- 
nativen Ausfiihrungsform sind die Querversiegelungen je- 
doch, langs entlang der Materialbahn, in bestimmten Ab- 
standen voneinander angeordnet, die sind nicht gleichmas- 
sig, werden aber regehnassig konsistent gehalten. 

Mit weiterem Bezug zu Fig, 1 beinhaltet die schematisch 
daigestellte FFS-Maschine eine Querversiegelungsanord- 
nung 40, die verschiedene Merkmale der vorliegenden Er- 
findung verkorpert. Wie gezeigt wird die flache Bahn 12 aus 
Verpackungsmaterial vorwarts in eine Werkstiickrichtung 

13 durch die FFS-Maschine zugefuhrt, die bevorzugt die 
Langsrichtung ist. Wahrend die Materialbahn durch die Ma- 
schine bewegt wird, wird sie kontinuierlich in eine 
schlauchf&rmige Konfiguration gefaltet, entlang ihrer 
Langsausdehnung versiegelt, um einen Schlauch 20 zu defi- 
nieren, 

Eine Menge an Produkt, wie eine Russigkeit, wird in den 
Schlauch gefullt, wahrend der Schlauch vorwarts durch die 
Maschine und zu einer Querversiegelungsstation 28 gefiihrt 
wird, wo der gefullte Schlauch von seinen gegenuberliegen- 
den Seiten 42 und 44 gequetscht wird, lim einen Versiege- 
lungsbereich 46 quer zum Schlauch zu definieren. Der 
Schlauch wird danach quer zu seiner Langenausdehnung 
versiegelt an Stellen, die entlang der Lange des Schlauchs in 
vorbestimmten Distanzen beabstandet sind. Danach wird 
der Schlauch bevorzugt bei den Grenzen jeder Querversie- 
gelung in einzekie versiegelte Packungen 34 des Produkts 
getrennt. 

Gemass einem Aspekt der vorliegenden Erfindung um- 
fasst die Versiegelungsanordnung 40 erste und zweite Ver- 
siegelungsbackenunteigruppen 48 und 50, deren erste auf 
einer Seite 42 des gefiillten Schlauchs angeordnet ist, und 
deren zweite 50 auf der gegenuberliegenden Seite 44 des 
Schlauchs angeordnet ist. Jede Unteigruppe umfasst eine 



Vielzahl von Schlitten 52, 53, die zur zylindrischen Bewe- 
gung entlang entsprechender Umlaufbahnen angebracht 
sind, die bevorzugt geschlossene Schleifenwege darstellen, 
die durch einen Satz Fuhrungsbahnen 58, 60 definiert sind. 
S Die Umlaufbahnen sind bevorzugt nicht konzentrisch und 
sind im allgemeinen symmetrisch, obwohl verschiedene re- 
lative Positionen und Formen, einschliesslich Umlaufbah- 
nen, die zueinander nicht parallel sind, altemativ eingesetzt 
werden konnen. In Fig. 1 ist aus Grunden der Klarheit nur 

10 ein Schlitten pro Untergruppe abgebildet, aber jede Unter- 
gruppe umfasst bevorzugt eine Vielzahl von darauf ange- 
brachten Schlitten. 

Die Ausfiihrungsform der in den Fig. 2-7 gezeigten 
Werkzeug tragenden, bevorzugten, Versiegelungs- und 

15 Schneidanordnung 600, weist rechte und linke Anordnun- 
gen 602, 604 auf, die an einem Rahmen 601 angebracht 
sind, wie in Fig. 6 gezeigt. Die Anordnungen 602, 604 wei- 
sen Rahmenglieder 606, 610 auf, die bevorzugt zueinander 
ausgerichtet und in einem Abstand auf gegenuberliegenden 

20 Seiten der Anordnungen 602, 604 sind. 

Es sind erste und zweite Fuhrungsbahnen 614 auf den 
Rahmengliedem 606, 610 angebracht, bevorzugt entlang ih- 
rem ausseren peripheren Rand. Die Fuhrungsbahnen 614 de- 
finieren bevorzugt einen geschloss^nen ovalen Weg, um er- 

25 ste Schlitten 684, 685, 688, 689, 692, 693 und zweite Schlit- 
ten 686, 687, 690, 691, 694, 695 entlang erster bzw, zweiter 
Umlaufbahnen zu fUhren, was aligemein durch die Pfeile 
618 von Fig. 3 angegeben ist, obwohl die Wege oder Um- 
laufbahnen altemativ andere Formen aufweisen konnen. Die 

30 Fuhrungsbahnen 614 weisen bevorzugt aussere und innere 
Spuren 620, 622 mit V-ffirmigem Querschnitt auf, wie es in 
Fig' ^ gezeigt ist. Auch sind bevorzugte Fuhrungsbahnen 
614 aus einer Reihe von separat hergestellten geraden und 
gekriimmten Segmenten 624, 625 hergestellt, die an den 

35 Rahmengliedem 606, 610 befestigt sind, um die Herstel- 
lungskosten der Maschine zu reduzieren. 

In Fig. 5 umfassen die Schlitten 684-695 eine Basis 626,' 
bevorzugt mit Beinen 630, die an gegenuberliegenden Sei- 
ten eines QuertrSgers 628 befestigt sind, der den Abstand 

40 zwischen den Fuhrungsbahnen 614 uberspannt Die Beine 
630 weisen bevorzugt zu den jeweiligen Fuhrungsbahnen 
614. Bevorzugt sind zwei innere lind zwei aussere Rader 
632, 634 drehbar an den Innenseiten der Beine 630 ange- 
bracht. In dieser Ausfiihrungsform ist jedes der ausseren Ra- 

45 der 634 mit einem der inneren Rader 632 an einer Radbefe- 
stigung 636 angebracht, die beweglich, bevorzugt schwenk- 
bar, am Bein 630 befestigt ist, wie mit einem Stift 638, um 
den Radem 632, 634 zu erm5glichen, dass sie um einen Bo- 
gen mit dem-Drehstift 638 als Zentrum schwingen. Eine be- 

50 sonders bevorzugte Ausfiihrungsform weist direkt an den 
Beihen 630 angebrachte Rader auf, wobei die Rader so an- 
geordnet sind, dass sie sowohl die geraden Teile der Fiih- 
rungsbahn wie die gekriimmten Teile fiihren, wobei die Ra- 
der der inn^en Fiihrungsbahn enger stehen als die Rader auf 

55 der ausseren Fiihrungsbahn. 

Wie oben beschrieben und in den Fig. 3 und 4 abgebildet 
ist, umfasst jede der Fiihrungsbahnen 614 aussere und in- 
nwe Schienen oder Bahnen 620 bzw. 622 auf, die entlang 
gegeniiberliegender Aussenkanten der Fuhrungsbahn 614 

60 definiert sind. Bevorzugt sind die Fuhrungsbahnen 614 an 
der Aussenseite der Rahmenglieder 606, 610 angeordnet, 
konnen aber altemativ zwischen den Rahmengliedem 606, 
610 angeordnet sein, die einander zugewandt sind, so dass 
RMder altemativer Schlitten eingreifen. Jede Schiene 620, 

65 622 weist bevorzugt auf der Seitenkante der Fiihrungsbahn 
614 eine doppelseitige Abschragung 640 auf. Jedes Rad 
632, 634 ist mit einer Form versehen die bevorzugt den 
Schienen 620 angepasst ist, und so geformt, dass sie die 
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Schlitten 684-695 entlang der Fiihrungsbahnen 614 stabili- 
sieren und fuhren, wobei sie bevorzugt seitliche Bewegung 
der Schlitten in Bezug auf die Fiihrungsbahn einschranken. 
Bevorzugt definieren die Rader 632, 634 eine "V"-Nut 642 
im Aussenumfang des Randes und die so ausgebildet ist, s 
dass sie eine der Schienen 622, 620 darin aufhimmt. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist ein Rad in je- 
der Radbefestigung 636 zur Bewegung entlang der innersten 
Schiene einer jeweiligen Fuhrungsbahn angebracht und das 
andere der Rader in jeder Radbefestigung 636 ist zur Bewe- lO 
gung endang der aussersten Schiene einer jeweiUgen Fiih- 
rungsbahn angebracht. Auf diese Weise ist der Schlitten zur 
Bewegung entlang der Fiihrungsbahnen sicher auf den Fiih- 
rungsbahnen angebracht. Die ersten und zweiten Schienen 
jeder der Fuhrungsbahnen sind bevorzugt entlang der ge- 15 
samten Lange ihrer jeweiligen Fuhrungsbahn gleichmassig 
beabstandet voneinander angeordnet Die Fuhrungsbahnen 
614 definieren bevorzugt geschlossene Schleifen, die Wege 
Oder Umlaufbahnen 618 definieren. 

Wie in Fig, 3 gezeigt ist, kann, wenn ein Schlitten 20 
684-695 in ein gekriimmtes Segment der Fiihrungsbahn ein- 
tritt und es durch^uft, mittels eines schwenkbar angebrach- 
ten Satzes von Radem der bevorzugten Ausfuhrungsform, 
jeder Satz Rader an jeder Radbefestigung 636 sich um sei- 
nen jeweiligen Drehstift 638 schwenken, um den Unter- 25 
schied im Radius der Kriinmiung der ausseren und inneren 
Schiene 620, 622 auszugleichen, so dass der Schlitten in ei- 
ner bestimmten Orientierung bleibt, bevorzugt im wesentli- 
chen senkrecht zur Langenausdehnung der Fuhrungsbahn 
614. Diese Anordnung kann die Schlittra 684-695 in einer . 30 
stabilen Beziehung zu den Fiihrungsbahnen 614 halten. 

In den Fig. 2 und 5 sind die Schlitten 684-695 durch ei- 
nen Antrieb angetrieben, der bevorzugt eine tJbertragung 
644 aufweist. Die Ubertragung 644 weist bevorzugt eine 
Vielzahl von Forder- oder Riemengliedem 645, 646, 647 35 
auf, die einen kontinuierhchen Riemen oder eine Kette oder 
ein anderes Glied umfassen konnen, um die Schlitten 
684-695 endang der Umlaufbahnen 618 zu treiben, wie die 
Magneten oder Spulra von Linearmptoren wie sie unten be- 
schrieben sind. Die Schlitten 684- 695 besitzen Biigel 648, 40 
bevorzugt mit einer Achsgabel, die durch einen Kreuzzap- 
fen an Angeln 650 auf den RiemengUedem 645, 646, 647 
angebracht sind. Bei jeder Art von verwendeten Ubertragun- 
gen ist es bevorzugt, dass die Antriebe und Ubertragungen 
in eine einzige Richtung betreibbar sind und besonders be- 45 
vorzugt betrieben werderi, um die Schlitten entlang der Um- 
laufbahnen zu bewegen, ohne eine Umkehr der Richtung zu 
erfordem, wobei stattdessen die Geschwindigkeit verandert 
wird, wie es notig ist. Es ist auch bevorzugt, dass die Schlit- 
ten sich in einer einzigen Richtung entlang der Umlaufbah- 50 
nen bewegen. 

Wo ein Linearmotor verwendet wird, enthalt jeder An- 
trieb separate aktive Teile der Folge elektromagnetischer 
Spulen, die endang der Umlaufbahn angeordnet sind, um 
die SchUtten anzutreiben. Diese Teile verandem sich, wenn 55 
jeder Sclilitten sich entlang der Umlaufbahn bewegt und 
jede einzelne elektromagnetische Spule ist ein Ibil eines 
Antriebs, wenn sie aktiviert wird, um einen Schlitten anzu- 
treiben, und Teil eines anderen, separaten Antriebs, wenn sie 
aktiviert wird, um einen anderen SchHtten anzutreiben. Auf 60 
diese Weise kein ein einziger Linearmotor verschiedene An- 
triebe einschUessen. 

In den Fig. 2 und 6 sind die RiemengUeder 645, 646, 647 
bevorzugt durch Servomotoren 652, 654, 656 angetrieben, 
die durch Untersetzungsgetriebeboxen 658 und Winkelge- 65 
triebeboxen 660 verbunden sind, um obere, mittlere und un- 
tere AnUiebswellen 662, 664 bzw. 666 anzutreiben. Es kon- 
nen aitemativ andere Motoren und Antriebe, einschUesslich 



Schrittmotoren, Gas-, Diesel- und TYirbomotoren und -ma- 
schinen eingesetzt werden. Die gezeigte Ausfuhrungsform 
weist zwei Antriebswellen auf, die von jedem Servomotor 
angetrieben werden, wobei jede der beiden Wellen einer an- 
deren der Untergruppen 602, 604 zugeordnet ist. Jede Welle 
erstreckt sich bevorzugt uber den Aussenrahmra 601 und 
durch die Rahmenglieder 606, 610, bevorzugt innerhalb der 
Wege 618. 

Die Riemenglieder 645, 646, 647 sind jeweils um An- 
triebsscheiben 668, 670, 672 und um Leitscheiben 674, 676, 
678 angebracht. Die Antriebsscheiben 668, 670, 672 sind je- 
weils durch obere, mittlere und untere Wellen 662, 664, 666 
angetrieben. Die Antriebsscheiben 668 sind bevorzugt an 
der oberen Welle 662 befestigt und die Antriebsscheiben 
672 sind bevorzugt an der unteren Welle 666 befestigt. Die 
mitdere WeUe 664 der gezeigten Ausfuhrungsform ist am 
Getriebe 680 befestigt, das mit einem Getriebe 682 verzahnt 
ist, das unabhangig drehbar um die untere Welle 666 ange- 
bracht ist. Die Antriebsscheiben 670 sind bevorzugt antreib- 
bar mit dem Getriebe 682 gekoppelt und bevorzugt daran 
befestigt. 

Die Leitscheiben 674 sind unabhangig von ihr drehbar an 
der unteren Welle 672 angebracht und die Leitscheiben 676, 
678 sind unabhangig von ihr drehbar an der oberen Welle 
662 angebracht. Die unabhangige Drehbarkeit der verse hie- 
denen Teile in Bezug auf die Wellen, auf denen sie ange- 
bracht sind, wird bevorzugt durch dazwischen voigesehene 
Lager erreicht. 

In F^. 7 sind die SchUtten 684-687 antriebsmassig mit 
Riemen 645 verbunden und auf diese Weise zur Bewegung 
um die Umlaufbahnen zusammengekoppelt, die Schlitten 
688-691 sind antriebsmassig mit Riemen 646 verbunden 
und auf diese Weise ziu* Bewegung um die Umlaufbahnen 
zusammengekoppelt, die Schlitten 692-695 sind antriebs- 
massig mit Riemen 647 verbunden verbunden und auf diese 
Weise zur Bewegung um die Umlaufbahnen zusanmxenge- 
koppelt. Bevorzugt ist nur einer der gekoppelten Schlitten 
auf der Arfoeitsseite 744 jeder Umlaufbahn angeordnet, die 
dem Werkstiick zu jeder gegebenen Zeit zugewandt ist, und 
die iibrigen sind zu jeder gegebenen Zeit auf der Riicklauf- 
seite 746 jeder Umlaufbahn, entfemt von und getrennt von 
dem Wericstiick angeordnet. Es sind wegen der Symmetric 
in Bezug auf die Schlitten bevorzugt zwei Forderer pro Ser- 
vomotor vorgesehen, aber ein Forderer oder mehr als zwei 
konnen ansonsten vorgesehen sein. 

Es sind Gruppen von SchUtten, die zur Bewegung endang 
derselben Umlaufbahn angebracht und vom selben Motor 
antreibbar sind, bevorzugt einander gegeniiberUegend ent- 
lang der Umlaufbahn angeordnet, oder auf gegenuberUegen- 
den Seiten der Umlaufbahn montiert. Beispielsweise sind 
die SchUtten 684 und 685 auf gegeniiberUegenden Seiten 
derselben Umlaufbahn angeordnet. Bevorzugt sind diese 
Gruppe Schlittenpaare, umfassen aber aitemativ mehr als 
zwei SchUtten. In einer aitemativen Ausfiihrungsform kon- 
nen mehr oder weniger der SchUtten unabhangig betrieben 
werden. Beispielsweise kann ein Antrieb pro SchUtten fur 
vollstandig unabhangige Bewegung vorgesehen sein. 

In der bevorzugten Ausfiihrungsform bewirkt eine Rege- 
lungseinrichtung 326, dass Servomotoren 652, 654, 656 
oder andere Antriebe bei voneinander unabhangigen Ge- 
schwindigkeiten arbeiten. Jede der Gruppen von SchUtten, 
die von einem Servomotor antreibbar sind, ist in Bezug auf 
die anderen Gruppen unabhangig bewegUch und weist eine 
separat steuerbare Position, Geschwindigkeit usw. entiang 
der Umlaufbahn auf. SchUtten, die aufeinanderfolgend be- 
nachbart zueinander endang derselben Umlaufbahn Uegen, 
sind vorzugsweise von verschiedenen Motoren antreibbar, 
wie es unten beschrieben wird, und sind auf diese Weise un- 
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abhangig beweglich. Beispielsweise sind die Schlitten 684 
und 688 zueinander benachbart entlang derselben Umlauf- 
bahn 618 und sind .unabhangig beweglich und antreibbar. 

Jeder Schlitten tragt ein Werkzeug. Bevorzugt umfasst 
diese Werkzeug eine Versiegelungsbacke auf den Schlitten .5 
auf einer der Anordnungen 604 und auch einen Schneider. 
Die Versiegelungsbacken 696^ 698 sind vorzugsweise lang- 
gestreckt und weisen L^gen auf, die geeignet sind, sich 
voUstandig zu erstrecken quer zu einem Verpackungsmate- 
rial, das in der FFS-Maschine verarbeitet wird. Jede Versie- lO 
gelungsbacke 696, 698 ist fur gegenlaufige Bewegung ange- 
bracht, bevorzugt im allgemeinen senkrecht in Bezug auf 
die Umlaufbahn 618. 

Diese gegenlaufige Bewegung wird bevorzugt durch 
StSbe 700 erreicht, die verschiebbar in StabfQhrungssitzen is 
702 durch Quertrager 628 angebracht sind. Wie in den Fig, 2 
und 5 gezeigt ist, enden die nach innen gerichteten Staben- 
den 700 in Jochen 704. Die Joche 704 fassen Nockenfolger 
706, die bevorzugt Rader auf weisen. Eine Spiralfeder 708 
.umringt jeden Stab 70Q, wobei das eine Endlager gegen das 20 
Joch 704 und das anderc Endlager gegen eine Innenseite des 
Quertragers 628 anliegt Die Feder 708 spannt den Stab 
nach innen fedemd in Bezug auf die Umlaufbahn und in 
eine Richtung weg vom QuertrSger 628 und dem Schlauch 
42 und gegen den Nocken 714 vor. Fedem 710 spannen fe- 25 
demd die Versiegelungsbacken 696 weg von den Quertra- 
gem 628, um einen richtigen Sitz der Backe- gegen den 
Schlauch in einer Versiegelungsposition zu gewahrleisten. 

Obwohl ein Stab 700 vorgesehen sein kann, sind bevor- 
zugt mindestens zwei Stabe vorgesehen, um durch das Bie- 30 
gen der Stabe in den Fuhrungssitzen 702 bewirkte Haftrei- 
bung und Reibung zu reduzieren. Auf diese Weise erzeugen 
die beiden Stabe der bevorzugten Ausfiihrungsform geradli- 
nige gegenlaufige Bewegung der Versiegelungsbacke relativ 
zur Umlaufbahn. Das heisst, die Anbringung erreicht, dass 35 
die gegenuberliegenden Enden der Versiegelungsbacke glei- 
che Abstande hin oder weg vom quertrager 628 zuriickle- 
gen, so dass die Aussenseite722 der Versiegelungsbacke bei 
einem gefuUten Schlauch mit im wesentlichen gleichmassi- 
- gem Druck (iber die Lange der Seite der Versiegelungsbacke 40 
eingreift. 

Der Schneider der Werkzeuge weist bevorzugt einen 
Messertrager 714 mit einem zentralen Querarm 716 auf, an 
dem ein Messer 718 entfernbar befestigt ist. Der Messertra- 
ger besitzt auch Beine 720, die sich in Bezug auf die Um- .45 
laufbahn 618 nach innen erstrecken. Fedem 712 spannen 
den Messertrager 7l4 in Bezug auf die Umlaufbahn fedemd 
nach innen, wobei das Messer 718 zu seiner zuruckgezoge- 
nen Ruheposition vorgespannt ist, die in Fig, 5 bei dem 
Schlitten ganz rechts gezeigt ist. 50 

Bei einem Versiegelungsvorgang ist es gewunscht, dass 
die Versiegelungsbacken sich in Eingriff mit dem Schlauch 
42 bewegen, wobei sie sich durch die Versiegelungsstation 
bewegen, wahrend die Versiegelungsbacke sich mit dem 
Schlauch 42 nach vom bewegt und in einer Geschwindig- 55 
keit, relativ zur Schlauchgeschwindigkeit, die bevorzugt die 
Vorschubgeschwindigkeit des Schlauchs liicht nachteilig 
verandert. Daher sind Nocken 714 an den RahmengUedem 
606, 610 in einer Position bevorzugt zwischen den jeweili- 
gen Rahmengliedem 606, 610 angebracht. Die Nocken 714 60 
weisen Nockenflachen 724 auf, die entlang ihres Aussenum- 
risses definiert sind. Diese Nockenflachen 724 definieren die 
2^it und das Ausmass der Bewegung der den Schlitten zuge- 
ordneten Versiegelungsbacken 696, 698 in eine Richtung 
hin zu und weg von dem Schlauch, wenn er sich durch die 65 
Versiegelungsstation 28 bewegt Zu dlesem Zweck sind die 
Nockenfolger 706 geeignet, bei den Nockenflachen 724 ein- 
zugreifen. Auf diese Weise folgen, wenn der Schlitten ent- 



lang der Umlaufbahn 618 bewegt wird, die Nockenfolger 
706 der Kontour der Nockenflachen 724 ihrer jeweiligen 
Nocken. Es kann auch eine Volumensteuerung eingesetzt 
sein, um das Russigkeitsvolumen in jeder der Packungen zu 
steuem, wenn die Versiegelungsbacken beim Schlauch ein- 
greifen. 

Die Kontour jedes Nockens 714 umfasst mindestens ei- 
nen Teil davon, der einen Votspmng 726 vom Umriss des 
Nockens 714 definiert, und der entlang der Nockenflache 
724 an Stellen angeordnet ist, die der zeitlichen Abfolge der 
Bewegung eines Schlittens entsprechen, wahrend der es ge- 
wiinscht ist, dass die Versiegelungsbacken beim sich bewe- 
genden Schlauch eingreifen und mit dem sich bewegenden 
Schlauch in Eingriff bleiben, um eine Vmiegelung qiier 
zum sich bewegenden Schlauch 42 auszubilden. Wenn die 
Nockenfolger 706 auf diese Vorspriinge 726 oder Nasen 
treffen, bewegen sich die Stabe 700. und die daran befestig- 
ten Versiegelungsbacken 696, 698 in Bezug auf die Umlauf- 
bahn nach aussen und zum Schlauch. Diese Bewegung der 
Stabe 700 funktioniert auch zum Zusammendrucken der Fe- 
dem 708, so dass nachdem die Nockenfolger 706 iiber ent- 
sprechende Nockenvorsprunge 726 gewand«t sind, die 
Spannung der Fedem 708 die Stabe 700 und Versiegelungs- 
backen 696, 698 nach innen und weg vom Schlauch dran- 
gen. In der bevorzugten Ausfiihrungsform eirzeugt diese Be- 
wegung der Stable 700 allein keine Relativbewegung des 
Messertragers 714 oder des Messers 718 in Bezug auf die 
Versiegelungsbacken 696, 698. Nachdem die Nockenfolger 
706 ihre entsprechenden Vorspriinge 726 auf den Nocken- 
flachen 724 passiert haben, bringt die Spannung der Spiral- 
fed^ 228, 229 die Stabe 700 in ihre zuruckgezogene Posi- 
tion zurtick und zieht die Versiegelungsbacken 696, 698 aus 
dem Eingriff beim Schlauch. 

tjblicherweise ist es gewunscht, dass die Versiegelungs- 
backen einen ersten Anfangsdruck gegen den dazwischen 
angeordneten Schlauch 42 ausuben, gefolgt von der Anwen- 
dung eines h5her&n Dmckes gegen den Schlauch. In Fig. 3 
weist, um dies zu erreichen, jeder Nocken 714 mehrere Stu- 
fen des Vorsprungs 706, oder mehrere Nasen auf, wie einen 
weiteren Vorspmng 728. Nachdem die Nockenfolger 706 in 
einen entsprechenden weiteren Tfeil 728 eingreifen, werden 
die Stabe 700 weiter vom Schlitten weg gedrangt und dran- 
gen dadurch die Versiegelungsbacke mit erhohtem Druck 
gegen den Schlauch 42, wie es in Fig. 5 gezeigt ist. Es ist ein 
Schutz dagegen vorgesehen, dass ein iibermassiger Druck 
auf einen Schlauch aufgebracht wird, indem die Versiege- 
lungsbacken 696, 698 fedemd am Quertrager 628 ange- 
bracht sind, wie mit Fedem 712. 

In Hinblick auf die Schneider sind Messer 718 bevorzugt 
nur in Versiegelungsbacken 698 der ersten Schlitten 684, 
685, 688, 689, 692, 693 vorhanden, oder mindestens an ei- 
nem der Schlitten in jedem Paar, die einander gegeniiberlie- 
gend angeordnet sind und auf gegenuberliegenden Seiten 
des Schlauches 42 zusammenkommen. In Fig. 5 ist ein Mes- 
ser 718 in Schneidposition gezeigt, entfaltet mit seiner 
Schneidkante 730 von der Aussenflache 722 der Versiege- 
lungsbacke 698 hervorstehend durch einen zentralen Schlitz 
in der Versiegelungsbackenflache 722 zum Abtrennen des 
Teils des Schlauches, der mit den gegenuberliegenden Ver- 
siegelungsbacken 696, 698 in Eingriff steht und dazwischen 
gehalten ist. Bevorzugt ist die Messerkante 730 in Bezug auf 
den Ibil des zu schneidenden Schlauches und in Bezug auf 
die Seite 722 zum Reduzieren der erforderlichen Schneid- 
kraft geneigt, obwohl auch Messerkanten parallel zur Mate- 
rialbahn 12 verwendbar sind. 

Das Messer 718 umfasst bevorzugt eine planaie 
Schneide, wobei ein erstes Ende davon im Messertrager 714 
veriankert ist, wie mit Schrauben. Nach Bewegung des 



DE 100 20 324 A 1 



13^ 



Messertragers 714 nach aussen zur Schneidposition, wird 
das Messer 718 veranlasst, durch den Schlitz der Versiege- 
lungsbacke zu gleiten und seine Schneidkante 730 von der 
Aussenflache 722 hervorzustellen, um den Schlauch 42 ab- 
zutrennen. Aufgrund der zentralen Stellung der Schneid- 
kante des Messers reladv zur Aussenseite des Versiege* 
lungsbalkens, wird der Schlauch in den Grenzen der durch 
die Versiegelungsbacke ausgebildeten Versiegelung abge- 
trennt, bevorzugt in der Mitte zwischen den Seitenkanten 
der langgestreckten Versiegelung. Wie in den Fig. 2, 5 und 7 
abgebildet ist, setzt die Versiegelungsbacke 698 des ersten 
Schlittens 684 bei der Versiegelungsbacke 696 an, die auf 
dem zweiten Schlitten 686 angebracht ist. Bin Schlitz ist in 
der Mitte in d^ Langenausdehnung d^ Aussenflache der 
zweiten Versiegelungsbacken 696 voigesehen und erstreckt 
sich in ihr, um darin die Schneidkante 730 des Messers 718 
aufzunehmen, nachdem es durch die Dicke einer auf dem 
Schlauch 42 ausgebildeten Versiegelung hindurchgegangen 
ist. 

In der abgebildeten Ausfuhrungsform wird eine Aktivie- 
rung des Messers zum Abtrennen eines zwischen angesetz- 
ten Versiegelungsbacken gehaltenen Schlauchs mittels 
Schneidnocken 732 bewiikt, die auf den Rahm^gliedem 
610 angebracht sind. Jeder Schneidnocken 732 weist eine 
Rampe auf, die eine Nockenflache definiert, die im Laufweg 
eines Nockenfolgers 734 angeordnet ist, der auf den Messer- 
halterbeinen 720 angeordnet ist. Wenn diese Nockenfolger 
734 sich entlang der Schneidnocken 732 bewegen, werden 
die Fedem 712 zusammengedruckt und der Messerhalter 
714 wird veranlasst, sich zur Versiegelungsbacke des SchUt- 
tens 686 zu bewegen und dadurch das Messer 730 vom 
Schlitten 686 nach aussen und in Abtrenneingriff mit dem 
Schlauch zu bewegen. Nachdem die Nockenfolger 734 iiber 
die Nockenfiachen der Schneidnocken 732 bewegt sind, 
drangen die Fedem 712 den Messerhalter 714 und das Mes- 
ser 730 nach innen und in die Versiegelungsbacke 686, wo- 
bei das Messer 730 aus dem Abtrenneingrifif mit dem 
Schlauch zuriickgezogen wird und fur einen anschliessen- 
den Abtrennvorgang in seine Ruheposition zuriickkehrt 

Die Anordnung 600 weist bevorzugt mindestens drei 
Paare gegenuberliegender Schlitten auf, d. h. 684 und 686, 
685 und 687, 688 und 690, 689 und 691, 692 und 694 sowie 
693 und 695. Einer jeden Paares wird entlang einer der Um- 
laufbahnen 618 angetrieben und der andere des Paares wird 
entlang der anderen Umlaufbahn 618 angetrieben. 

Die Schlitten jedes Paares werden durch Servomotoren 
652, 654, 656 in eine relative Betriebsposition mit den 
Werkzeugen in funktionale Zuordnung mit einem ersten 
Stuck des Werkstuckes gebracht angetrieben, das wie es 
oben beschrieben ist, bevorzugt eine Materialbahn 12 ist, 
die in einen Schlauch 42 geformt wird. Bevorzugt sind in 
der relativen Betriebsposition die Schlitten und Werkzeuge, 
wie die Versiegelungsbacken 696, 698 und Schlitten nahe 
beieinander und einander zugewandt angeordnet, Diese Be- 
triebsposition ist beispielsweise mit dem Schlittenpaar 684 
und 686 und auch dem Schlittenpaar 692 und 694 in Fig. 7 
gezeigt. Die Schlitten 688 und 690 des oben in Fig. 7 ge- 
zeigten Paares sind in einer relativen Position einander zu- 
gewandt und die Werkzeuge bewegen sich zu ihrer Ein- 
griffsposition. 

Wie aus den Figuren zu sehen ist, kann jedes Schhtten- 
paar an einem anderen Teil des Schlauches eingreifen und 
arbeiten. Fig. 9 zeigt drei verschiedene Paare von Versiege- 
lungsbacken in Positionen 736, 738 und 740 in Eingriff bei 
drei verschiedenen Teilen des Werkstiicks, um einen Vor- 
gang daran auszufiihren. 

Da benachbarte Schlittenpaare entlang jeder Umlaufbahn 
bevorzugt unabhangig voneinander beweghch sind, kann 



der Abstand zwischen ihnen und ihren relativen und absolu- 
ten Geschwindigkeiten entlang der Umlaufbahnen durch die 
Steuerung 326 verandert werden. Dies erleichtert und be- 
schleunigt den Vorgang des anfanglichen Ausrichtens der 

5 Versiegelungebacken mit dem richtigen Teil des zu versie- 
gelnden Schlauches, wie durch Ausrichten mit Registermar- 
ken 23. Auf diese Weise kann ein richtiger Ansatz jedes Paa- 
res von Versiegelungsbacken mit dem richtigen bestimmten 
Teil des Werkstuckes gesteuert werden, wenn jedes Paar von 

10 gegenuberliegenden Versiegelungsbacken sich gegen den 
Schlauch schliesst. Der bestimmte Teil des Werkstuckes ist 
bevorzugt als eine Position entlang des Schlauches be- 
stimmt und umfasst die gegenuberliegenden Seiten des 
Schlauches. In einer altemativen Ausfuhrungsform umfasst 

15 dieser Teil des Wa-kstuckes zwei oder mehr Stellen des 
Werkstuckes, die in einem Abstand voneinander liegen kon- 
nen, aber bevorzugt nahe genug gelegen sind, dass die 
Wericzeuge der zusanmienwirkenden Schlittenpaare in funk- 
tionaler Zuordnung damit sind. 

20 In der bevorzugten Ausfuhrungsform ist zeitliche Ab- 
folge des Ansetzens der Versiegelungsbacken der beiden 
Unt^gruppen und ihre Bewegung in Eingriff mit dem sich 
bewegenden Schlauch zur Bildung einer Querversiegelung 
dne Funktion der Detektierung der Registermarkierungen 

25 23 auf der sich bewegenden Materialbahn. Ein Signal von 
einem Werkstuckteilsensor, wie ein Ansatzmarkierungsde- 
tektor 25, wird der Steuerungseinrichtung 326 zugefuhrt 
und analysiert. Der Werkstuckteilsensor ist bevorzugt ein 
optischer Sensor, der in der Lage ist, die Registermarkierun- 

30 gen 23 optisch zu detektieren, kann aber altemativ einen In- 
frarot- Oder Ruoreszenzfarbensensor oder ein Abstandsmel- 
der sein. Ein anderes Signal wird von Motorsensoren 744 an 
die Steuerungseinrichtung 326 gesendet, was der Steuerung 
ermoglicht, die Position und/oder Geschwindigkeit jedes 

35 der Schlitten zu bestimmen. Bevorzugt umfasst das Signal 
von den Motorsensoren 744 die Drehposition des Motors 
oder die Geschwindigkeit, was erlaubt, die iibrige Kinema- 
tik des Motors zu bestimmen, d. h. Beschleunigung usw., 
wie durch eine Integratorschaltung und besonders bevorzugt 

40 werden diese Signale mindestens teilweise durch die Feed- 
backschleife in den Servomotoren bearbeitet. Die Steue- 
rungseinrichtung 326 veranlasst die Servomotoren 652, 654, 
656 zur Rotation, jeder bei einer gesteuerten Rate, indem 
veranlasst wird, dass elektrische Energie zugefuhrt wird. 

45 ^Die gegenuberUegenden Schlittenpaare sind auf diese Weise 
unabhangig von der Steuerungseinrichtung 326, der die ge- 
genuberliegenden Schlitten positioniert, so dass sie die ge- 
genuberliegenden Versiegelungsbacken bei einem bestimm- 
ten Ibil des Schlauches 20 ausrichten. Bevorzugt ist jeder 

50 bestimmte Teil an den Markierungen 23 gelegen, aber alter- 
nativ kann die Steuerungseinrichtung so konfiguriert sein, 
dass sie die Versiegelungsbacken gegen einen anderen Teil 
der Materialbahn in einem Abstand zu den Markierungen 23 
oder anderem detektierbaren Teil der Materialbahn oder 

55 Teil, dessen Position berechnet werden kann, eingreifen. 
Um diesen Ansatz der Versiegelungsbacken bei den Markie- 
rungen 23 oder in einer bestimmten Position relativ dazu zu 
erreichra, konnen die Abstande zwischen benachbarten 
oder nahen Schlitten variiert werden, wahrend die Schlitten 

60 noch von den Servomotoren angetrieben werden und wah- 
rend die Materialbahn gezogen und versiegelt wird. 

Bevorzugt wird statt die Geschwindigkeit der Material- 
bahn zu variieren, die Positionierung der angesetzten Versie- 
gelungsbacken gesteuert, um zu gewahrleisten, dass das 

65 nachste Paar Versiegelungsbacken, das denmachst helm 
Werkstiick eingieift, beim geeigneten Teilstuck an der aus- 
gewahlten Stelle ansetzt. Wenn in einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform die Geschwindigkeit des sich bewegenden 
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Schlauches schwankt, wie bedingt durch eine Veranderung 
im Zug des Schlauches oder bedingt durch ungenaues Funk- 
donieren einer oder mehrerc mechanischer Elemente der 
FFS-Maschine, detekuert das vorliegende System eine sol- 
che Schwankung in der Geschwindigkeit des Schlauches S 
und der Position der Markierungen 23 und stellt die Position 
und Geschwindigkeit der angesetzten Versiegelungsbacken 
ein, um zu gewahrleisten, dass die Versiegelungsbacken am 
Schlauch zu einer Zeit eingreifen, die eine Funktion der De- 
tektion einer Ansatzmarkierung ist. Da die bevorzugte Aus- lo 
fuhrungsform gekoppelte Schlittenpaare aufweist, kann die 
Steuerungseinrichtung ihre Bewegung nur auf Basis der Po- 
sitionen der Schlitten steuem, die auf der Arbeitsseite 744 
der Umlaufbahnen stehen, und die gekoppelten Schlitten auf 
der Rucklaufseite 746 der Umlaufbahnen werden durch die IS 
Riemen, die sie mit den Schlitten auf der Arbeitsseite 744 
koppeln, in die Voreingrei^sition 748 gebracht, in der be- 
VQfzugten Ausfiihrungsform iiber den Umlaufbahnen. Das 
Ansetzen kann in der bevorzugten Ausfiihrungsform vor 
dem Eingreifen der Versiegelungsbacken beim Schlauch 20 
vorgenonmien werden. 

^e gewunscht kann die Eingreifstelle der V^iegelungs- 
backen beim Schlauch nicht direkt an einer Ansatzmarkie- 
rung am Schlauch liegen, sondem kann in einem besdmm- 
ten Abstahd von einer Ansatzmarkierung verschoben sein. 25 
Als Ergebnis der Rexibilitat des vorliegenden Systems zum 
Positionieren der Versiegelungsbacken in Funktion der De- 
tektiening einer Ansatzmarkierung, kann das vorliegende 
System unter anderem eingesetzt werden, um iigendeine ei- 
ner Reihe von Verpackungsgr5ssen zu produzieren, ohne 30 
das System mechanisch zu verandem. 

Wenn die Versiegelungsbacken in funktionaler Zuord- 
nung bei der Materialbahn eingreifen, greifen und Ziehen die 
Backen zusammenwirkend bei einer Werkstuckgeschwin- 
digkeit das Werkstuck in eine Werkstiickrichtung zwischen 35 
der ersten und zweiten Umlaufbahn. Die erSten und zweiten 
Schlittenpaare werden in ersten und zweiten Geschwindig- 
keiten entlang der Umlaufbahnen getrieben, und die Ge- 
schwindigkeit der Schlitten, die mit der Materialbahn in 
Eingriff stehen, konnen yerandert werden, um die Material- 40 
bahngeschwindigkeit zu steuern. Im erfindungsgemass be- 
vorzugten Verfahren werden die ersten und zweiten Ge- 
schwindigkeiten verandert, um die Werkstiickgeschwindig- 
keit im wesentlichen konstant zu halten. 

WiQ oben angegeben werden die ersten und zweiten Ge- 45 
schwindigkeiten durch die Steuerungseinrichtung auch rela- 
tiv zueinander ycrandsrU in Abhangigkeit von der detektier- 
ten Position des zu bearbeitenden Tbils des Werkstticks in 
Bezug auf die Umlaufbahnen und auf die Werkstuckge- 
schwindigkeit, um die Werkzeuge bei entsprechenden Tei- 50 
. len des Werkstiicks anzusetzen. 

Dies wird bevorzugt bei aufeinanderfolgenden Schlitten 
und zu bearbeitenen Teilen des Werkstiicks wiederholt. Die 
absolute Geschwindigkeit um die Umlaufbahnen des Paares 
von Werkzeugen und Schlitten in Eingriff kann variiert wer- 55 
den, um den Abstand von benachbarten Schlitten in Eingriff 
zu verandem, oder es konnen beide Geschwindigkeiten va- 
riiert werden. Dieses Verfahren uberwindet Fehler und Ab- 
weichungen im Abstand zwischen Markierungen auf der 
Materialbahn, speziell wo die Materialbahn in einen anderen 60 
Materialbahhabschnitt verspleisst wird, und ermoglicht 
auch Markierungen in voneinander un terse hiedlichen Ab- 
standen und Ansetzen und Eingreifen von Werkzeugen auf 
jeder nachfolgenden Markierung oder Teil der Material- 
bahn, die gegriffen und bearbeitet werden sollen. 65 

Ebenso werden bevorzugt Versiegelungsbacken 696, 698 
entlang der Umlaufbahn 618 angetrieben, um die Material- 
bahn mit einer im wesentlichen konstanten Geschwindigkeit 



zu bewegen, um maximale Zugbelastungen auf die Materi- 
albahn zu reduzieren und die Form der Materialbahn besser 
zu steuem. Fig. 8 zeigt die Geschwindigkeit eines der 
Schlitten entiang der Front- oder Arbeitsseite der Umlauf- 
bahn 618, bei der die Schlitten einander zugewandt sind, wie 
es in Fig. 9 gezeigt ist, wie es notig ist, um die konstante Ge- 
schwindigkeit der Materialbahn 12 einzuhalten und Abglei- 
ten der Backen gegen die Materialbahn 12 zu yermeiden, 

Wenn die Versiegelungsbacken 696, 698 den Kontakt mit 
dem Schlauch 20 beginnen und ihn driicken, in Position 736, 
verlangsamen sich die Schlitten, wenn die Seiten 42 der Ma- 
terialbahn 12 zueinander bewegt werden. Wenn eine kon- 
stante Geschwindigkeit der Schlitten entiang der Umlauf- 
bahnen 618 eingehalten wUrde, wurde der Ibil der Material- 
bahn 12 vor der Anordnung 600 zuerst nach unten beschleu- 
nigt und dann zuriick auf seine ursprungliche Geschwindig- 
keit gebremst, wenn- die Versiegelungsbacken ihre Seit- 
wartsbewegung zur Eingriffsppsition beenden. Wenn auf 
diese Weise die oberen Versiegelungsbacken 696, 698 voll 
an der Materialbahn 12 eingreifen und ihre seitiiche 
Schliessbewegung beendet habeb, beschleunigen die Schlit- 
ten ziiriick auf ihre unrspriingliche Geschwindigkeit um die 
Umlaufbahn. 

Wenn das Paar Schlitten die Position 738 erreichen, ver- 
langsamen sie sich entiang der Umlaufbahn noch weiter als 
bei Position 736, um eine Aufwartsbewegung der Wande 
742 des Schlauchs 20 zwischen den Schlitten nun in den Po- 
sitionen 736, 738 zu kompensieren. Die Wande 742 werden 
durch das benachbarte Versiegelungsbackenpaar bei 736 un- 
mittelbar nachfolgend dem Paar bei 738 entiang der Um- 
laufbahn zusammengebracht und eine.zu den Backen bei 
736 gezogen. Zusatzlich kompensiert das Verlangsamen der 
Backen bei 738 das Verlangsamen der Schlitten bei Position 
736, wie es oben beschrieben ist. 

\Venn das Schlittenpaar Position 740 erreicht, verlang- 
samt sich das Paar im wesentiichen auf dieselbe Geschwin- 
digkeit wie die Schlitten in Position 738, da das Paar bei 738 
sich verlangsamt, aber nicht zusatzlich den Schlauch 20 
weiter deformiert. 

Bevorzugt sind zu einem Zeitpunkt bis zu drei Schlitten 
bei der Materialbahn 12 in Eingriff, obwohl alteraativ mehr 
Oder weniger damit in Eingriff stehen konnen, was abhangig 
ist von der Gesch wiiidigkeit der Maschine. In der bevorzug- 
ten Ausfiihrungsform bleiben die Verriegelungsbacken 696, 
698 mit der Materialbahn 12 lange genug in Eingriff, um die 
Versiegelung der beiden Seiten des Schlauches zu beenden 
und bevorzugt ausreichend abzukiihlen, damit sie stabil 
bleibt. Daher ist der Schneidnocken 732 bevorzugt entiang 
der Umlaufbahn 618 positioniert, so dass der Schneider die 
versiegelten Packungeri 34 nach Position 740 schneidet. 
Wahrend die bevorzugte Ausfuhrungsform verschiedene 
gekoppelte Schlitten umfasst, weisen alternative Ausfiih- 
rungsformen Schlitten auf, die vollstandig unabhangig von- 
einander sind. 

In Fig. 10 ist eine einzige Umlaufbahn einer erfindungs- 
gemass konstruierten Maschine gezeigt, in der funf SchUt- 
tengruppen oder -satze unabhangig getragen und angetrie- 
ben werden konnen. Angetriebene Antriebswellen 748 trei- 
ben Riemenscheiben 750 durch Riemen 752. Jede Riemen- 
scheibe 750 weist einen Teil 754 mit kleinem Durchmesser 
auf, angetrieben von Riemen 752, und einen Teil 756 mit 
grossem Durchmesser, der am Teil 754 mit kleinem Durch- 
messer befestigt ist Jede Riemenscheibe 750 ist bevorzugt 
drehbar oder frei an einer Unterachse 758 angebracht, so 
dass die Riemenscheiben unabhangig voneinander drehbar 
sind. Vorschubriemen 760 verbinden Teile 756 mit grossem 
Durchmesser mit oberen Riemenscheiben 762, die auch be- 
vorzugt drehbar an einer Oberachse 764 angebracht sind. 
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um sich unabhangig voneinander zu drehen. 

Jede Antriebswelle 748 treibt auf diese Weise bevorzugt 
zwei der Vorschubriemen 760 an, bevorzugt symmetrisch 
um die Mitte der Einrichtung angeordnet. Die Antriebswel- 
len. 748 konnen Vorschubriemen 760 antreiben, die unter- 5 
schiediich um die Einrichtung angeordnet sind, aber die ge- 
zeigte Anordnung ist bevorzugt, um Verdrehmomente auf 
Schlitten 766 zu reduzieren. 

Die Schlitten 766 sind sowohl an Riemen 760 befestigt, 
die durch dieselbe Antriebswelle 748 angetrieben sind. Auf 10 
diese Weise gibt es in dieser Ausfiihrungsform bevorzugt 
fiinf Schlittensatze. Die auf den Schlitten 766 getragenen 
Werkzeuge sind im. Detail gezeigt und aus Grunden der 
Klarheit sind nur vier der funf Schlitten sind gezeigt Ob- 
wohl jeder Schlitten unabhangig von den anderen beweglich 15 
ist, konnen gekoppelte Schlitten hinzugefiigt werden, die 
ahnlich sind wie die in der ersten Ausfiihrungsform be- 
schriebenen. Die Schlitten 766 der gezeigten Antriebsanord- 
nung sind bevorzugt unabhangig und von anderen Motoren 
angetrieben, wie die Schlitten der gegeniiberliegenden An- 20 
triebsanordnung, nicht gezeigt 

In der in den Fig. 12 und 13 gezeigten Antriebsanordnung 
k5nnen sechs unabhangige Schlitten 768 oder gekoppelte 
Schlittensatzen angetrieben werden. Sechs angetriebene An- 
triebswellen 770 sind in Gruppen von drei auf gegeniiberlie- 25 
genden lateralen Seiten der Antriebsanordnungen angeord- 
net. Aus Grunden der Klarfieit sind nur eine Antriebsanord- 
nung von vier Schlitten 768 gezeigt. Die Antriebswellen 770 
treiben unabhangig aussere Riemenscheiben 772 uber Rie- 
men 774 an, die um Riemenscheiben 772 angeordnet sind, 30 
um jede Riemenscheibe 772 in dem von jedem Riemen 772 
angetriebenen Paar in zueinander entgegengesetzten Rich- 
tungen anzutreiben. 

Die Riemenscheiben 772 sind mit konzentrischen Wellen 
776 verbunden, um eine der drei unten angetriebenen Rie- 35 
menscheiben 778 anzutreiben. Riemen 780 koppeln Rie- 
menscheiben 778 drehbar mit oberen Riemenscheiben 782, 
die drehbar mit oberen Riemenscheiben 784 durch obere 
konzentrische Wellen 786 gekoppelt sind. Riemen 788 kop- 
peln Riemenscheiben 784 in Rotation mit Riemenspannrol- 40 
len 790. Auf diese Weise tragt die Anordnung sechs Satzen 
unabhangiger Schlitten. 

Aussere Antriebsriemenscheiben 792 sind mit dtr gegen- 
iiberliegenden Antriebsanordnung verbunden, die nicht ge- 
zeigt ist. Bevorzugt treibt ein einziger Motor gegeniiberlie- 45 
gende Schlittenpaare an, die zusammenwirkend am Weric- 
stiick arbeiten. 

Die Ausfiihrungsform von Fig. 13 umfasst angetriebene 
Antriebswellen 794, die Riemenscheiben 796 antreiben, die 
drehbar an Wellen 798 befestigt sind. Jede Welle 798 ist an 50 
einem Paar Riemenscheiben 800 befestigt, wobei jede Rie- 
menscheibe in den Paaren bevorzugt auf einer gegeniiberlie- 
genden Seite der Mitte jeder Anordnung angeordnet ist. Auf 
diese Weise treibt jede Antriebswelle 794 bevorzugt ein Rie- 
menpaar 802 in jeder Antriebsanordnung 804, 806 an, und 55 
jeder Schlitten 808, von denen nur einer gezeigt ist, ist mit 
beiden dieser gekoppelten Riemen 802 verbunden, damit er 
um die Umlaufbahnen jeder Anotdnung 804, 806 angetrie- 
ben wird. 

Die Ausfiihrungsform der Fig. 14 und 15 umfasst zwei 60 
Paare gekoppelter Schlitten 810, die entlang jeder Umlauf- 
bahn 812 laufen. Die Schlitten 810 laufen bevorzugt auf 
Kurvenrollen, die bevorzugt zwei Rader 814 um Fiihrungs- 
bahn 816 darstellen. Die Fiihrungsbahn 816 weist eine im 
wesentlichen gerade Arbeitsseite 818 und eine gekriimmte 65 
Riicklaufseite 820 auf. Die Schlitten 810 sind schwenkbar 
mit Stangen 822 verbunden, so dass sie schwenken, um der 
Fiihrungsbahn zu folgen, so dass die auf den Schlitten 810 



getragenen Werkzeuge so gehalten werden konnen, dass sie 
der Materialbahn in der gewunschten Orientierung zuge- 
wandt sind, mindestens entlang der Arbeitsseite 818, ob- 
wohl alternative Mittel zum Drehen der Schlitten oder 
Werkzeuge anf den Stangen 822 verwendet werden konnen, 
wie Einsatz elektrischer Motoren oder pneumatischer oder 
hydraulischer Systeme. Die Stangen 822 sind axial ver- 
schiebbar durch Antriebshiilsen 824 aufgenommen, die 
durch separat angetriebene Antriebswellen 826 gedreht wer- 
den. Die Position der AnUiebs wellen 826 in Bezug auf die 
Fuhrungsbahn 816 und die Form der Fiihrungsbahn 816 sind 
so ausgewahlt, dass die Schhtten wahrend der Rotation der 
Antriebswellen 826 inuner auf der Fiihrungsbahn sitzen, 
und bevorzugt der Abstand iiber die Fiihrungsbahn durch 
die Rotationsachse der Wellen an jedem Punkt auf der Fiih- 
rungsbahn 816 im wesentlichen gleich ist. 

Die in Fig. 16 gezeigte Ausfiihrungsform umfasst unab- 
hangige Antriebe, um die Schlitten 828 in zwei verschiede- 
nen Achsen anzutreiben, die bevorzugt im wesentlichen 
senkrecht sind, sind aber alternativ in anderen nicht paralle- 
len M^keln angeordnet und konnen nichdinear sein. Schlit- 
ten 828 werden bevorzugt durch Motoren 830 entlang Fuh- 
ningsbahh 832 horizontal bewegt, um Werkzeuge 834, be- 
vorzugt Versiegelungsbacken, in funktionaler Zuordnung 
mitdem Werkstiick 836 zu bringen, das als ein Schlauch 838 
gezeigt ist, der auf einer vertikalen Seite geschlossen ist. 
Eine Schraubenspindel 840 treibt bevorzugt eine Plattform 
842 in vertikaler Richtung entlang der Fuhrungsbahn 844. 
Die Schraubenspindel wird bevorzugt unabhangig von dem 
Motoren 830 angetrieben. Die Motoren 830 und die bevor- 
zugt durch einen anderen Motor angetriebe Schraubenspin- 
del 840 wirken zusammen, um die Schlitten entlang der er- 
sten und zweiten Umlaufbahnen 846, 848 zu bewegen und 
um am Werkstiick 838 mit den Werkzeugen 836 zu arbeiten. 
In einer altemativen Ausfuhrungsform sind die Motoren und 
Schraubenspindel durch andere Antriebsglieder ersetzt, die 
in der Lage sind, Bewegung entlang der Achsen zu erzeu- 
gen, wie es im Stand der Technik bekannt ist, wie pneumati- 
sche oder hydraulische Antriebe oder Solenoide. In dieser 
Ausfuhrungsform wird bevorzugt mindestens ein zusatzli- 
ches Paar Versiegelungsbacken eingesetzt, die dem in den 
Zeichnungen gezeigten Paar zugewandt sind, um obere und 
untere Versiegelungen auf den Verpackungen auszubilden 
und auch um die Materialbahn in die Werkstiickrichtung zu 
Ziehen. 

Die als Diagramm in Fig. 17 dargestellte Ausfuhrungs- 
form wird durch einen Linearmotor 849 angetrieben, der be- 
vorzugt entlang von weniger als der voUen Umlaufbahn 853 
angeordnet ist, insbesondere bevorzugt entlang ungefahr der 
Halfte der Umlaufbahn 853, und ganz besonders bevorzugt 
endang der Ober- und Arbeitsseiten 850, 852 jeder Umlauf- 
bahn 853. Uber den Rest der Umlaufbahn 853 sind die 
Schlitten im wesentlichen frei von einer direkten Verbin- 
dung mit dem Motor 849. Der Motor 849 und die Schlitten 
854, 856 sind bevorzugt in Bezug auf die Umlaufbahn 853 
so positioniert, dass der Motor 849 direkt anuiebsmassig mit 
mindestens einem der Schlitten 854, 856 verbunden ist, uber 
ungefahr die Halfte, besonders bevorzugt weniger als unge- 
fahr 60% und ganz besonders bevorzugt weniger als unge- 
fahr 75% des Weges der Schlitten 854, 856 um die Umlauf- 
bahn 853, obwohl eine andere Ausfuhrungsform die direkte 
Verbindung uber die gesamte Umlaufbahn 853 aufweist 

Nur eine der Undaufbahnen und ein gekoppeltes Schlit- 
tenpaar ist in dieser Figur gezeigt, obwohl zusatzliche Grup- 
pen unabhangig angeUiebener Schlitten auch voigesehen 
sein konnen. Die Schlitten 854, 856 sind bevorzugt durch 
Riemen 858 gekoppelt, aber es konnen andere geeignete 
Kopplungen eingesetzt werden. Nur der Schlitten 854 be- 
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nachbait zu den Antriebsspulen des Linearmotors ist zu je- 
der Zeit angetreiben, wahrend der Schlitlen 856 auf der 
Rucklaufseite 860 der Umlaufbahn 853 endang der Riick- 
laufseite 860 duich den Riemen bewegt wild, der am Schlit- 
len 854 angebracht ist. Die Ausdehnung der Linearmotor- S 
spulen entlang der Umlaufbahn 853 ist bevorzugt ausiei- 
chend, um mindestens einen der Schlitlen in jeder gekoppel- 
ten Gruppe zu einer Zeit anzutrieben, obwohl altemadve 
Mittel zum Bewegen gekoppelter Schlitlen zu Beginn 862 
des Linearmotors verwendet werden konnen. In dieser Aus- lO 
fuhrungsform umfasst die Ubertragung den Riemen sowie 
mindestens einen Teil des Linearmotors. Der Einfachheit 
halber konnen in dieser Ausfuhrungsform die Position und 
Geschwindigkeit usw. nur eines jeder Gruppe von Schlitten 
detektiert und gesteuert werden, da die ubrigen gekoppelten is 
Schlitlen automatisch durch die Kopplung positioniert wer- 
den. Auf diese Weise kann der Schlitlen 854, der die Arbeit 
am WerkstOck ausfiihrt, prazise gesteuert werden und die 
Steuerung und der Antrieb konnen zum Schlitten 856 um- 
schalten, wenn er funktional am Linearmotor eingreift. In 20 
einer anderen Ausfuhrungsform tragen weniger als aUe ge- 
koppelten Schlitten ein Werkzeug, aber eine ausreichende 
Anzahl der gekoppelten Schlitten weisen ein reaktives Ele- 
mente aufv das vom Linearmotor angetrieben werden kann, 
lim kontinuierlichen Betrieb der gekoppelten Schlitlengrup- 25 
pen zu gewahrleisten. In der gezeigten Ausfuhrungsform 
weisen die Schlitten selbst einen vom Antrieb antreibbaren 
Teil Oder ein daran angebrachtes antreibbares Element auf, 
was bevorzugt ein Magnet ist, aber in einer aitemativen 
Ausfuhrungsform kann ein antreibbares Element verbunden 30 
sein, um den Schlitten zu bewegen, wenn er angetrieben 
wird, kann aber physikaUsch davon getrennt angeordnet 
sein, wie mil einem antreibbaren Magneten, der an einem 
Riemen angebracht ist, der eine Schlittengruppe koppelt. In 
einer anderen Ausfuhrungsform ist der Linearmotor durch . 35 
eine andere Art von Antrieb ersetzt, wie einem mechani- 
schen Antrieb. 

In den Fig. 18-24 ist eine bevorzugte Ausfuhrungsform 
einer Versiegelungseinrichtung gezeigt. Die Versiegelungs- 
einrichtung 40 weist bevorzugt erste und zweite Versiege- 40 
lungsuntergruppen 48 und 50 auf, die auf gegentiberliegeh- 
den Seiten des gefullten Schlauches20 angeordiiet sind. ^e 
in Fig. 18 zu sehen ist, weist jede Untergruppe mindestens 
einen Schlitten 52, 53 auf, der fiir zyklische Bewegung ent- 
lang entsprechender Wege oder Umlaufbahnen angebracht 45 
ist. Die Umlaufbahnen definieren bevorzugt geschlossene 
Schleifen, konnen aber altemativ offen oder in anderer Form 
sein. Die. Umlaufbahnen sind bevorzugt allgemein symme- 
trisch, obwohl zahlreiche relative Positionen undFormen al- 
temativ eingesetzt werden k6nnen, einschliesslich Umlauf- 50 
bahnen, die nicht parallel zueinander sind. Bevorzugt defi- 
nieren erste und zweite Fiihrungsbahnen 58, 60 eine ge- 
schlossene ovale Umlaufbahn 30, entiang der. eine X^elzahl 
von Schlitten in einem Weg 99 laufen. Bevorzugt ist der 
Weg 99 an def Versiegelungsstation 28 angrenzend an und 55 
in gleichformigem Abstand zu detn sich bewegenden 
Schlauch 20. Nur ein Schlitlen pro Untergruppe ist aus 
Grunden der Klarheil in den Fig, 1 und 18 abgebildet, aber 
jede Untergruppe weist bevorzugt eine Vielzahl von darauf 
angebrachten Schlitten auf. Jeder einer Vielzahl von Schlit- 60 
ten jeder der Untergruppen ist bevorzugt fiei sich zu jedem 
Zeitpunkt in jede Position endang seines entsprechenden 
Weges zu bewegen, unabhangig von der Bewegung oder 
Nichtbewegung jedes anderen der Vielzahl von Schlitten, 
. obwohl in anderen Ausfuhrungsformen Gruppen oder alle 65 
der Schlitten zur gekoppelten Bewegung endang des Weges 
99 gekoppell sein k5nnen, wie durch Verbinden einiger.oder 
aller Schlitten mil Riemen oder Ketten. In einer Ausfuh- 



rungsform sind alle Schlitten der Untergruppe durch eine 
Kette verbunden und es ist keine unabhangige Bewegung 
moglich. 

In den Fig. 18-20 umfasst eine Ausfuhrungsform einer 
Versiegelungsunteigruppe 48 beispielsweise einen Rahmen 
72. Der abgebildete Rahmen umfasst erste, zweite und dritte 
Rahmenglieder 74, 76 bzw. 78, die parallel zueinander aus- 
gerichtet sind, aber zueinander in einem Abstand stehen. In 
der gezeigten Ausfiihrungsform sind die Rahmen allgemein 
oval und planar, aber es sind andere Formen und Anordnun- 
gen zur Verwendung mit der Erfindung geeignet. Abs land- 
halter und Verbindungsslabe 80, 82, 84, 86 oder dergleichen 
sorgen fiir eine starre Verankerung der drei Rahmenglieder 
relativ zueinander. In den Fig, 18 und 20 ist das erste Rah- 
menglied 74 ganz aussen an einer ersten Seite des Rahmens 
72 angeordnet und dient als Befestigungsslelle fur eine erste ' 
Fiihrungsbahn 58, die endang des ausseren peripheren Ran- 
des 94 der Innenseite 96 des Rahmengliedes angeordnet ist. 
Das zweite Rahmenglied 76 ist ganz aussen an einer zweiten 
Seite des Rahmens 72 angeordnet und dient als Befesti- 
gungsslelle ftir eine zweite Fiihrungsbahn 60. Die zweite 
Fiihrungsbahn 60 ist bevorzugt im wesentlichen ein Spiegel- 
bild der ersten Fiihrungsbahn 58 uiid ist am peripheren Rand 
97 der Innenseite 98 des zweiten Rahmengliedes 76 ange- 
bracht. 

In Fig. 21 weist jede Fiihrungsbahn Schienen oder Bah- 
nen 140 bzw. 142 auf, die endang gegeniiberliegender Aus- 
Senkanten der Fiihrungsbahnen 58, 60 deliniert sind, in de- 
nen Schlitten einer entsprechenden Untergruppe gezwungen 
sind, sich gemeinsam mil dem sich vorwarts bewegenden 
Schlauch 20 zu bewegen: Die ersten und zweiten Schienen 
140, 142 jeder der Fiihrungsbahnen 58, 60 sind bevorzugt 
im allgemeinen in gleichformigem Abstand voneinander 
endang der gesamten Lange ihrer entsprechenden Fiihrungs- 
bahn angeordnet: Jede solche Schiene ist durch eine dop- 
pelte Abschragung 141 auf jeder Seitenkante der Fuhrurigs- 
bahn definiert. Zusatzlich zu den oben beschriebenen Funk- 
tionen des Rahmens dient er auch als Mittel zum Anbringen 
des Systems an einer Oberstruktur einer vorhandenen Her- . 
stellungsmaschine oder an eine unabhangige IVagerstruktur, 
z. B. den Boden usw. Andere Konfigurationen eines Rah- 
mens konnen wie es die Anwendung erfordert eingesetzt 
werden, ohne die funktionale Natur des Rahmens aufzuge- 
ben, wie sich endang offener Wege erstreckender Fuhrungs- 
bahnen oder Wege mit unterschiedlichen Formen. Altemativ 
kann eine einzige Fuhrungsbahn verwendet werden. 

Bevorzugt gibt es mindestens zwei verschiedliche lypen 
von Schlitten, die unterschiedliche Arbeiten an der Materi- 
albahn 12 ausfiihren und die an gegeniiberliegenden Seiten 
der Materialbahn 12 angeordnet sind. Obwohl die Konfigu- 
ration und Konstruktion der unterschiedlichen lypen von 
Schlitten im wesentlichen ahnlich sind, gibt es leichte Varia- 
tionen in der Auslegung, um die einzigartige Arbeitsweise 
jedes Schlittentyps anzupassen. In der bevorzugten Ausfiih- 
rungsform weist beispielsweise ein Schneidschlitten 52 ein 
Messer 203 auf, um einen Schneidvotgang auszufuhren und 
der Versiegelungsschlitten 53 weist eine Energieschnilt- 
slelle auf, um mil Energie zur Ausfiihrung eines Versiege- 
lungsvorgangs zu versorgen. Ebenso ist die langgestreckte 
Versiegelungsbacke 71 des Versiegelungsschlittens 53 der 
zweiten Untergruppe mit einem zentral angeordneten 
Schlitz versehen, der sich endang der Lange der Versiege- 
lungsbacke erstreckt in Position, dass er in einen solchen . 
Schlitz die Schneidkante des Messers aufnimmt, nachdem 
die Schneidkante den zwischen den angesetzten Versiege- 
iungsbacken der beiden. Untergruppen angeordneten 
Schlauch abgeU^ennt hat. Gleiche Schlitten sind bevorzugt 
so angeordnet, dass sie auf der gleichen Versiegelungsunter- 
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gruppe laufen, so dass der Schneidschlitten 52 und der Ver- 
siegelungsschlitten 53 auf gegeniiberliegenden Seiten der 
sich bewegenden Materialbahn 12 sind. 

In den Fig. 21, 23 und 24 weist jeder Schlitten 52 und 53 
ein Basisglied oder einen Schlittenkorper 35 mit Beinen 5 
102, 128 auf, die an gegeaiiberliegenden Enden eines Quer- 
tragers 100 angebracht sind, der im wesentlichen den Ab- 
stand zwischen der ersten und zweiten Fuhrungsbahn 58, 60 
uberspannt. Bevorzugt bleibt der Schlittenkorper 35 in einer 
bestimmten Orientierung relativ zur Fuhrungsbahn, wenn er lO 
uber die Umlaufbahn 30 lauft. Der Schlittenkorper 35 ist be- 
vorzugt im wesentlichen senkrecht zur Langsrichtung der 
Fuhrungsbahnen 58 und 60. Ein erstes Bein 102 hangt von 
einem ersten Ende 103 des Quertragers 100 und ist der er- 
sten Fuhrungsbahn 58 zugewandt Hn zweites Bein 128 15 
hangt von einem zweiten Ende 105 des Schlittens und ist der 
zweiten Fiihrungsbaim 60 zugewandt. Die ersten und zwei- 
ten Beine 102, 128 sind bevorzugt plarlar, aber es konnen 
andere Formen verwendet werden. Die Beine 102, 128 tra- 
gen bevorzugt einen Satz von vier Radem, deren jedes in 20 
Fuhrungsbahnen 58, 60 eingreift und daran entlang lauft, 
aber Rader konnen altemativ direkt am Schlittenkorper 35 
angebracht sein. Jedes Rad weist bevorzugt eine einheitliche 
Konstruktion auf und ist in ein^ Form voigesehen, die be- 
vorzugt den Schienen 140, 142 konform ist und so gestaltet 25 
ist, dass sie die Schlitten entlang der Fuhrungsbahnen stabi- 
lisiert und fiihrt, wobei bevorzugt eine seitliche Bewegung 
der Schlitten in Bezug auf die Fuhrungsbahn eingeschrknkt 
wird. Rader 106, 108, 118, 120, 132, 134, 136 und 138 der 
bevorzugten Ausfuhrungsform umfassen Seitenwande 107, 30 
wie es in Fig. 24 gezeigt ist, die sich im Bereich der Fuh- 
rungsbahn erstrecken, um eine seitliche Bewegung in Bezug 
darauf zu beschranken. Bevorzugt ist jedes Rad mit einem 
Schlitz Oder einer V-Nut 143 in den Seitenwanden 107 im 
Aussenumfang des Rades versehen und so konfiguriert, dass 35 
darin eine der Schienen 140, 142 aufgenommen wird. In an- 
deren Ausfuhrungsformen sind die seitlichen Wande ge- 
wolbt, erstrecken sich aber auf einen grosseren Durchmesser 
als ein Teil des Rades, das entlang der Fuhrungsbahn rollt. 
Mit der V-Nut 143 erstrecken sich die seitlichen Wande 107 40 
bevorzugt radial uber den Kontaktpunkt zwischen dem Rad 
und der Fuhrungsbahn hinaus. Andere Radausfiihrungsfor- 
men besitzen eineeinzige seitliche Wand, wobei mindestens 
ein Rad eine seitliche Wand aufweist, um Bewegung in eine 
seitliche Richtung zu verhindem, und das andere Rad eine 45 
seitliche Wand auf der gegenuberliegenden Seite der Fuh- 
rungsbahn Oder Fuhrungsbahnen aufweist, um Bewegung in 
die gegeniiberliegende seitliche Richtung zu verhindem. Al- 
temativ kann ein Satz Rader direkt an den Schlittenkorper 
angebracht sein oder kann an einem einzigen B^ ange- so 
bracht sein, das sich vom .Korper zur Fuhrungsbahn er- 
streckt. 

SchHtten 52, 53 weisen mindestens ein Werkzeug auf, das 
so konfiguriert ist, dass es einen Vorgang ausfiihrt, bevor- 
zugt zur Herstellung oder zum Zusammensetzen an einem 55 
Werkstuck oder einer beweglichen Materialbahn 12. Bei- 
spiele von Werkzeugen, die verwendet werden konnen um- 
fassen Versiegler, Schneider und Volumensteuerungen, je- 
doch ist die Erfindung nicht darauf beschrankt und kann 
Werkzeuge aufweisen, die in der Lage sind, andere Arbeiten 60 
am Werkstuck auszufiihren. Bevorzugt sind eine Vielzahl 
von Werkzeugen am Schlitten angebrachL 

Bevorzugt sind die Werkzeuge beweglich am SchUtten 
angebracht, so dass jedes Werkzeug zu einem Werkstuck 11 
oder einer beweglichen Materialbahn 12 hin oder davon 65 
weg betatigbar ist, in einem Arbeitsbereich 32 an einer be- 
stiirmiten Stelie entlang der Umlaufbahn 30 oder des Weges 
99 und in ein^ bestimmten Weise, unabhangig von dem 



Schlitten, an dem sie angebracht sind. Wie in Fig, 19 gezeigt 
ist, ist Arbeitsbereich 32 bevorzugt der lineare Teil der ova- 
len Umlaufbahn 30 im Bereich des Werkstucks 11. Wenn 
der Schlitten iiber die Umlaufbahn 30 oder den Weg 99 und 
durch den Arbeitsbereich 32 lauft, ist der Schlitten so orien- 
tiert, dass er einige odsr alle Werkzeuge mit dem WerkstCick 
11 ausrichtet, bevor das Werkzeug in Bezug auf den Schlit- 
ten bewegt und betatigt wird, um am Werkstuck einzugrei- 
fen und daran eine Arbeit auszufuhren. We unten noch er- 
lautert wird ist jedes Werkzeug bevorzugt fur eine gegenlau- 
fige Bewegung zu einer sich bewegenden Materialbahn 12 
hin und davon weg und in einem gewiinschten Wmkel dazu 
angebracht, was Reiben, Schaben oder Abrieb am Werk- 
stuck minimieren kann und was eine grossere Prazision er- 
moglicht. Die Werkzeuge bewegen sich bevorzugt zum 
Werkstuck 11 hin und greifen in einem Winkel senkrecht zur 
Werkstuckrichtung 13 daran ein, Auch ist jedes Werkzeug 
bevorzugt an einer bestimmten S telle beim Werkstuck beta- 
tigbar, wenn der Schlitten um die Umlaufbahn 30 lauft. 

In der in den Fig. 1 und 18-24 gezeigten Ausfuhrungs- 
form weisen die Werkzeuge jedes Schlittens 52, 53 einen 
Versiegler, wie eine V^iegelungsbacke 70 bzw. 71 auf, die 
so ausgelegt ist, dass sie an einer Seite 42 der sich bewegen- 
den Materialbahn 12 oder des Schlauches 20 eingreift, ge- 
gen die Materialbahn 12 einen Druck ausubt und eine Ver- 
siegelung quer zu dem sich vorwarts bewegenden gefullten 
Schlauch 20 bildet. Wie in Fig, 24 abgebildet sind langge- 
streckte Versiegelungsbacken 70, 71 angebracht, wobei sie 
eine Breite aufweisen, die geeignet sind, sich vollstandig 
quer iiber ein in der FFS-Maschine 10 verarbeitetes Verpak- 
kungsmaterial zu erstrecken. 

Es sind fur gegenlaufige Bewegung zum Werkstuck* 11 
hin und davon weg Versiegelungsbacken 70, 71 angebracht 
und in einem Winkel in Bezug auf die Werkstuckrichtung 13 
zur sich bewegenden Materialbahn 12. Bevorzugt sind die 
Versiegelungsbacken angebracht fur eine Bewegung senk- 
recht weg von und hin zu Werkstuck 11 und den Fuhrungs- 
bahnen 58, 60 und der aussersten Seite des Quertragers 100 
der Schlitten, wie es durch den Pfeil 190 der Fig. 24 gezeigt 
ist. In Fig. 24A ist eine Versiegelungsbacke 70 in Eingriff- 
position gezeigt. Die Versiegelungsbacke 70 greift in einem 
Versiegelungs winkel 278 beim Schlauch 20 ein. Bevorzugt 
betragt der Versiegelungswinkel 278 ungefahr 90°. 

Bevorzugt ist ein Stellantrieb mechanisch mit den Versie- 
gelungsbacken gekoppelt, um die Versiegelungsbacken in 
Bezug auf den Schlitten zu bewegen. In den Fig. 23 und 24 
sind Versiegelungsbacken 70, 71 bevorzugt durch Stabe 
192, 194 beweglich, die in Nocken 280, 282 eingreifen, um 
die Bewegung zu betatigen, es konnen jedoch andere Stell- 
antriebe verwendet werden, einschliesslich elektrische, hy- 
draulische, pneumatische Zylinder oder andere Stellantriebe 
oder Motoren, In dieser Hinsicht sind erste und zweite Stabe 
192 und 194 in Off^nungen 196 und 198 durch die Dicke des 
Quertragers 100 bevorzugt verschiebbar, um Versieglungs- 
backen 70, 71 gegenlaufig zu bewegen. Bevorzugt sind die 
Stabe 192, 194 in den Offhungen 196, 198 von Kugellagem 
umgeben, um ein Verschieben der Stabe durch die Ofiftiun- 
gen 196, 198 zu erleichtem, es konnen jedoch Laufbuchsen 
oder jedes andere geeignete Lager verwendet werden. Der 
Stab 192 ist femer durch Nasen 202, 204, die von der Innen- 
seite 206 eines Beins 210 vorstehen, das vom Quertrager 
100 abhangt, in einer Position relativ zum Quertrager 100 
gesichert. In gleicher Weise ist ein Stab 194 durch Nasen 
297, 208, die von einer Seite 214 eines Beins, 212 vorste- 
hen, das vom Quertrager 100 abhangt, in einer Position rela- 
tiv zum Quertrager 100 gesichert. 

Bevorzugt ist jeder der Stabe 192, 194 verschiebbar in 
seinen entsprechenden Nasen 202, 204 und 207, 208 aufge- 
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nommen, so dass die. Versiegelungsbacken 70, 71 weg von 
und hin zum Quertrager 100 ausgestreckt oder zuriickgezo- 
gen werden konnen. Der Quertrager 100 ist fest an Beinen 
102, 128 verankert und durch Rader (106, 108, 118, 120, 
132, 134, 136 bzw. 138) gegen seidiche Bewegung relativ 
zu den Fuhrungsbahnen 58, 60 zwangsschlussig. Die innen- 
seitigen Enden 216, 218 der Stabe 192, 194 enden in einen 
entsprech^den Joch 220, 222- in dessen entsprechenden 
Beinen Nockenfolger 224, 226 angebracht sind. Der Stab 
192 ist femer mit einer umgebenden Spiralfeder 228 verse- 
hen, bei der ein Ende 230 gegen das Joch 220 anliegt und 
deren anderes Ende 234 gegen die Innenseite 236 des Stop- 
pers 202 anliegt. Durch diese Feder ist der Stab in eine Rich- 
tung weg vom Quertrager 100 des Schlittens und in Bezug 
auf den Rahmen 72 nach innen voigespannt. Der zweite 
Stab 194 ist durch gleiche Nasen 207, 208 und Fedem 241 
und 229 angebracht wie beim ersten Stab, wobei die Nasen 
und Fedem, die den zweiten Stab anbringen, im wesendi- 
chen Spiegelbilder ihrer Gegenstucke sind, die den ersten 
Stab anbringen. Auf diese Weise dienen die ersten und zwei- 
ten Stabe dazu, gegenuberliegende Enden 250 und 252 der 
Versiegelungsbacke fiir geradlinige gegenlaufige Bewegung 
der Versiegelungsbacke 70, 71 relativ zum Quertrager 100 
des Schlittens 52, 53 anzubringen. Das heisst, das Anbrin- 
gen sorgt dafur, dass sich die gegenuberliegenden Enden der 
Versiegelungsbacke 70, 71 in gleichen Abstanden zum 
Quertrager 100 hin und davon weg bewegen, so dass die 
Aussenseite 254 der Versiegelungsbacke 70, 71 bevorzugt 
mit gleichmassig'em Druck tiber die Lange der Seite 254 der 
Versiegelungsbacke 70, 71 bei einem gefullten Schlauch 20 
eingreift. 

In der bevorzugten Ausfuhrungsform sind die Versiege- 
lungsbacken 70, 71 ausgerichtet und werden betatigt, etwa 
durch Nocken 280, 282, so dass sie beim Schlauch 20 ein- 
greifen, es konnen jedoch Linearmotoren, pneumatische Zy- 
linder oder ein anderer geeigneter Betatigungsmechanismus 
Oder Motor altemativ.verwendet werden. Zu diesem Zweck 
sind im Raum zwischen den ersten und dritten Rahmenglie- 
dem 74, 78 und im Raum zwischen den zweiten und dritten 
Rahmengliedem 76, 68 erste und zweite Nocken 280, 282 
voigesehen. Jeder Nocken 280, 282 ist bevorzugt in einer 
Posidon zwischcin seinen entsprechenden Rahmengliedem 
76, 68 verankert, etwa durch Beschlage 284, 286 bzw. 288, 
290, aber altera ad v konnen die Nocken auf jede geeignete 
Weise angebracht werden, die den Nockenfolgem einen 
Kontakt ermoglichen. Der erste Nocken 280 weist eine Nok- 
kenflache 292 auf, die endang seines Aussenunmsses defi- 
niert ist und der Nocken 282 weist eine Nockenflache 294 
auf, die endang seines Aussenunuisses definiert ist. Diese 
Nockenflachen bestimmen den zeitlichen Ablauf und das 
Ausmass des Ausstreckens und Zurlickziehens der Versiege- 
lungsbacken 70, 71 in Bezug auf die Schlitten 52, 53 in eine 
Richtung hin zu und weg von dem sich bewegenden 
Schlauch 20 durch den Arbeitsbereich 30 der Versiegelungs- 
stadon 28. In dieser Ausfuhrungsform ist der Nockenfolger 
224, der auf dem inneren Ende des Stabes 192 angebracht 
ist, geeignet, an der Nockenflache 292 des ersten Nockens 
280 einzugreifen und der Nockenfolger 226, der auf den in- 
neren Ende des Stabes 194 angebracht ist, ist geeignet, an 
der Nockenflache 294 des zweiten Nockens 282 einzugrei- 
fen. Auf diese Weise wird jeder Schlitten entlang des durch 
die Fuhrungsbahnen 58 und 60 definierten Weges bewegt, 
Nockenfolger 224, 226 folgen der Kontour der Nockenfla- 
che ihrer entsprechenden Nocken. 

Mit Bezug zu dem Nockenbetadgungsmechanismus zeigt 
Fig. 22 einen reprasentadven Nocken, der in verschiedenen 
Ausfuhrungsformen der Erflndung eingesetzt ist; Die Kon- 
tour jedes Nockens weist mindestens einen Teil darin auf. 



der einen Vorsprung 298 oder erhabenen Teil aus dem Um- 
riss des Nockens deflniert, und der endang der Nockenflache 
an besdmmten Stellen darin angeordnet ist, die der zeidi- 
chen Abfolge der Bewegung eines an einem Schlitten ange- 
5 brachten Werkzeugs entsprechen, wahrend der es gewunscht 
ist, dass das Werkzeug betadgt wird, um an sich bewegen- 
den Schlauch 20 einzugreifen. Nockenfolger beflnden sich 
bevorzugt an den innenseidgen Enden von Staben, um diese 
Vorspriinge der Nockenflachen entsprechender Nocken zu 

10 treffen, so dass die zugeordneten Werkzeuge betatigt wer- 
den. Zum Beispiel in der in den Fig. 1 und 18-24 gezeigten 
Ausfuhrurigform bewegen sich die Stabe 192, 194, daher die 
Fiihrungsstange 262 und die daran befesdgten Versiege- 
lungsbacken 70, 71 in eine ausgestreckte Richtung, nach 

IS aussen und weg vom Quertrager 100 und zum Schlauch 20, 
wenn der Schlitten sich durch die Versiegelungstadon 28 be- 
wegt. Diese Bewegung der Stabe 192, 194 funkdoniert auch 
zum Zusammendriicken der Fedem 228, 229, so dass nach 
dem die Nockenfolger 224, 226 iiber ihre entsprechenden 

20 Nockenvorspriinge bewegt sind, die Spannung der Fedem 
228, 229 zum Vorspannen der Fiihrungsstange 262 und der 
Versiegelungsbacke 70 in eine entfemte Richtung zum 
Schlitten und weg vom Schlauch dient Weil jeder Stab 192, 
194 mit einem Sdft am ausseren Ende der Fuhmngstange 

25 262 angebracht ist, druckt diese Bewegung der Stangen 192, 
194 nach aussen ihre umgebende Spiralfeder 228, 229 zu- 
sammen. Nach Durchgang der Nockenfolger uber ihre ent- 
sprechenden Vorspriinge 298 auf der Nockenflache der Nok- 
ken 280, 282, bringt die Spannung der Spiralfedem 228, 229 

30 die Stabe 192, 194 zuiriick in ihre innerste Position relativ 
zum Quertrager 100 der Schlitten 52, 53 und zieht die Ver- 
siegelungsbacke 70, 71 Vom Eingrifif mit dem Schlauch zu- 
riick. 

In Fig. 27 k5nnen'die Schlitten auch eine Energieabgabe- 

35 einheit aufweisen, um einem auf dem Schlitten angebrach- 
ten Werkzeug Energie abzugeben. In der bevonuigten Aus- 
fuhrungsform, wie sie in den Fig. 27-30 zu sehen.ist, besitzt 
der Versiegelungsschlitten 53 eine Energieabgabeanschluss- 
einheit, die die zum Versiegeln der Materialbahh 12 erfor- 

40 derlichen Eneigie an die Versiegelungsbacke. 71 abgibt In 
Fig. 27 weist die Versiegelungsbacke 71 des Versiegelungs- 
schlittens 53 einen Energieanschlussblock 350 auf, der an 
einem Ende der Versiegelungsbacke 71 angebracht ist. Der 
Energieanschlussblock 350 des Schlittens 53 ist am Quertra- 

45 ger 100 durch eine L-Klammer 351 angebracht und so posi- 
tioniert, dass er dem Ausseren des Rahmengliedes 76 der 
Versiegelungsunteigruppe 50 zugewandt ist, wenn der 
Schlitten 53 um den Weg 99 lauft. Eine Eneigieabgabeein- 
heit 352 ist durch das Rahmenglied 76 im Bereich des Ener- 

50 gieanschlusblocks 350 getragen, um Enetgie indukdv zum 
auf dem Schlitten 53 angebrachten Energieanschlussblock 
350 zu iibertragen. Elektrische Leitungen 353 erstrecken 
sich vom Anschlussblock 350 und verbinden einen Monta- 
geblock 354. Ein Paar Flatten 355 und ein Aufsatzblock 356 

55 sind am Montageblock 354 angebracht, wie durch Schrau- 
ben 357 oder jedes andere geeignete Befesdgungsmittel, um 
eine Schaltung mit der Versiegelungsbacke 71 herzustellen. 
Wie oben beschrieben fliesst Strom zur Versiegelungsbacke, 
die dann an der Materialbahn 12 aufgebracht wird, um eine 

60 Versiegelung auszubilden. 

Nun wird die Methode zur Versiegelung des Schlauches 
diskutiert. Um eine Querversiegelung des Schlauches aus- 
zufiihren, setzt eine Versiegelungsbacke 70 der ersten Unter- 
gruppe 48 an einer Versiegelungsbacke 71 der zweiten Un- 

65 tergruppe 50 an, die auf einem Schlitten angebracht ist, der 
auf der gegenuberliegenden Seite des WerkstUckes 11 oder 
der sich bewegenden Materialbahn 12 angeordnet ist, wie es 
in Fig. 1 gezeigt ist, und fiihr eine Versiegelungsenergie zu. 
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Der Schlauch 20 ist fiir eine endliche Zeitspanne zwischeri 
den Versiegelungsbacken 70, 71 angeordnet, die ausrei- 
chend ist» um die gewiinschte Querversiegelung zu bewir- 
ken. Die Versiegelungsbacken 70 und 71 werden zueinander 
bewegt und bewegen sich in Eingriff mil dem Schlauch 20, 5 
wenn gegenUberliegende Schlitten 52, 53 sich entlang des 
Weges 99, durch einen Arbeifsberach 32 der Versiegelungs- 
station 28 in eine Arbeitsrichtung 13 nach vom bewegen. 
Bevorzugt wird die Versiegelung durch Induktion erzeugt, 
wie es oben beschrieben ist, es kann jedcx:h jede andere ge- lO 
eignete Versiegelungsmethode angewendet werden. Fur ei- 
nige Zeit werden die beiden Versiegelungsbacken 70, 71 in 
Ansatz beieinander gehalten und werden mit dem Schlauch 
20 durch den Arbeitsbereich 32 bewegt, wobei der Schlauch 
20 bevorzugt mit derselben Geschwindigkeit gezogen wird, 15 
wie die Geschwindigkeit des sich nach vome bewegenden 
Schlauches 20. Wahrend dieses Zeitraums bewegt, sich die 
Materialbahn 12 weiter nach vom durch die FFS-Maschine 
10 und die Versiegelungsstation 28, und die Versiegelungs- 
backen 70, 71 der ersten und zweiten Versiegelungsunter- 20 
gruppen 48, 50 sind in Ansatz und bewegen sich zuerst in 
Eingriff mit den gegeniiberliegenden Seiten eines Teils des 
Werkstiicks 11 oder des gefullten Schlauches 20, dami in 
druckaufgebende Beziehung zum Schlauch 20. Der durch 
die Versiegelungsbacken 70, 71. auf den gefullten Schlauch 25 
20 aufgebrachte Druck wird gehalten, wahrend auf den Teil 
des Schlauches 20 Energie aufgebracht wird, der zwischen 
den Versiegelungsbacken gefangen ist, so dass die Alumini- 
umschicht der Materialbahn 12 mit Energie versorgt wird 
und die thermoplastische Schicht, die die Aluminiumschicht 30 
umgibt, auf ihren Schmelzpunkt erhitzt ist. Bevorzugt wird 
der Druck noch fur dne weitere Zeit, nachdem eine solche 
Energie entfemt ist, aufgebracht, so dass der Bereich auf sei- 
nen Erstarrungspunkt abkuhlt und eine Versiegelung 46 da- 
durch ausgebildet wird. Anschliessend wird der Schlauch 20 35 
bevorzugt im Versiegelungsbereich 46 abgetrennt, um ge- 
trennte Verpackungsteile 34 zu schaffen, wie es in Fig. 1 zu 
sehen ist. Danach werden die Versiegelungsbacken 70, 71 
vom Schlauch 20 und einem Eingriff daran weg bewegt. 

Bevorzugt sind die Nockenfolger in konstantem Kontakt 40 
mit der Nockenfiihrungsbahn. Es gibt verschiedene Mittel 
wie Kompressionsfedera, Federringe, Tragheitsarretierun- 
gen oder jedes andere Mittel, das geeignet ist, um den Kon- 
takt zwischen dem Nockenfolger und der Nockenfiihrungs- 
bahn zu halten. Beispielsweise sind Spiralfedem 228, 229 45 
(in Fig. 23 gezeigt) zwischen dem Biigel des Nockenfolgers 
und dem Versiegelungsbackenschlitten positioniert, um den 
Nockenfolger zur Nockenfiihrung vorzuspannen. Zusatzlich 
oder als Alternative dazu kann, wie in Fig. 30 zu sehen ist, 
ein Federring 1230 zwischen dem Versiegelungsbacken- 50 
quertrager 1100 und dem Messeriialter 1200 verwendet wer- 
den, um den Messerhalter vom Schlauch weg vorzuspannen. 
Altemativ kann die Fiihrungsbahn inneren und aussere Bah- 
nen aufweisen, wie mit allgemein U-formigem Querschnitt, 
so dass die Nockenfolger in der Fiihrungsbahn laufen kon- 55 
nen, wie es unten mit Bezug zu Fig. 37 diskutiert wird. Die 
Nockenfolger werden bevorzugt in Kombination mit einer 
kompressiblen Feder verwendet, es konnen jedoch auch an- 
dere Vorspannmittel verwendet w^den. 

In einer altemati ven Ausfiihrungsform, gezeigt in Fig, 31, 60 
ist eine Tragheitsarretierung 421 am Schlitten . angebracht 
und auf zentripetale Bewegung des Schlittens entlang des 
Weges empfindlich und mit dem Versiegelungswerkzeug zu 
bedienen, um eine Zentrifugalbewegung des Versiegelungs- 
werkzeugs Uber eine bestinunte Position zu verhindert. Bei- 65 
spielsweise kann die Tragheitsarretierung 421 eingesetzt 
sein, um zu verhindem, dass die Versiegelungsbacke 70 sich 
zu weit ausstieckt, wenn ihr Nockenfolger die Nockenfuh- 




mngsbahn verlasst. Die Tragheitsarretierung 421 umfasst ei- 
nen Haken 422 und eine Falle 420. Der Haken 422 ersUreckt 
sich vom Quertrager 100 und ist im Bereich einer Falle 420 
angeordnet, die sich vom Messertrager 200 erstreckt. Der 
Haken 422 ist beweglich, bevorzugt drehbar, um die Falle 
420 zu fangen oder darin einzugreifen, um zu verhindem, 
dass die Versiegelungsbacke 70 sich in eine ausgedehnte 
Richtung iiber eine bestimmte Position erstreckt, wenn der 
Schlitten 1052, an dem der Messertrager 200 angebracht ist, 
um eine Kurve in der Fiihrungsbahn getrieben wird, wo be- 
dingt durch zentripetale Krafte, das Messer dazu tendiert, 
sich vom Schlitten zu erstrecken. Der Haken 422 besitzt ein 
gekriimmtes Ende 424, das in die Falle 420 eingreift, wenn 
der Haken 422 in einer geschlossenen Position ist. Ein Ge- 
wicht 423 ist am gegeniiberliegenden Ende des Hakens 422 
angeordnet und ist bevorzugt durch eine Kompressionsfeder 
425 zum Quertrager 100 vorgespannt, so dass der Haken 
422 zu einer geoffheten Position vorgespannt ist, in der das 
gekriimmte Ende 424 aus der Falle 420 fireigegeben ist. Be- 
vorzugt wird der Haken 422 durch die durch die Bewegung 
des Schlittens auf der Kurve der Fiihrungsbahn bewiricte Be- 
schleunigung von der geoffneten in die geschlossene Posi- 
tion bewegt, spezielle am Boden der Fiihrungsbahn, wo die 
Schw^kraft auch wirkt, um den Messertrager 200 auszu- 
strecken. Auf diese Wdse schwingt beim Betrieb das Ge- 
wicht 423 am Ende des Hakens 422 unter Beschleunigung 
nach aussen und das gekriimmte Ende 424 schwingt zu einer 
geschlossenen Position und greifl in die Falle 420 ein, um zu 
verhindem, dass die Versiegelungsbacke sich vom Schlitten 
1052 weg bewegt. Diese Anordnung und auch alternative 
Verschlussmechanismen konnen auch mit anderen Werk- 
zeugen auf dem Schlitten verwendet werden, wie den Ver- 
siegelungsbacken. Der Haken 422 kann auch an anderen 
Tbilen des Werkzeugs oder Werkzeugtragers einhaken, um 
ihre Bewegung weg vom Schlitten zu arretieren. 

In der bevorzugten Ausfuhrungsform weist der Schneid- 
schlitten 52 (gezeigt in den Fig. 23 und 24) ein Messer 203 
auf, das so ausgelegt ist, dass es quer durch den Schlauch 20 
schneidet. Das Messer 203 ist fiir eine gegenlaufige Bewe- 
gung hin zu und weg vom Werkstiick 11 angebracht und in 
einem Wnkel in Bezug auf die Materialbahn 12, die sich in 
eine Werkstiickrichtung 13 bewegt. Das Messer 203 ist be- 
vorzugt nur auf mindestens einem von jedem Paar oder jeder 
Gruppe der Schlitten vorhanden, die so angeordnet sind, 
dass sie sich gegeniiberstehen und auf gegeniiberUegenden 
Seiten des Schlauches 20 zusammenkommen. Insbesondere 
mit Be^ug zu den Fig. 23-24A weist der Schneidschlitten 
52, der in Betrieb gegeniiber dem Versiegelungsschlitten 53 
angeordnet ist, ein auf einem Messertrager 200 angebrachtes 
Messer 203 auf, Der Messertrager 200 weist eineri zentralen 
Querarm 201 auf, an dem ein Messer 203 entfembar befe- 
stigt ist, wie durch Schrauben 205, 207. In einer bevorzug- 
ten Ausfiihrungsform definiert jedes Ende des zentralen 
Querarms 201 eine seitliche Ausdehnung 213, 115, deren 
jede ein Bein 217, 219 aufweist, das sich am Rahmen nach 
innen ersU-eckt und in einer seitlichen Nase 221 bzw. 223 en- 
det. Jede Nase 221, 223 ist mit einer durchgehenden Off- 
nung 225, 227 versehen, die entsprechende Stabe 192, 194 
verschiebbar darin aufhimmt. Eine zweite Spiralfeder 240 
ist zwischen der Innenseite der Nase 204 und der seitlichen 
Nase 221 auf dem Bein 217 in umkreisender Beziehung zum 
Stab vorgesehen. Auf diese Weise spannt die Feder 240 den 
Messertrager 200 in Richtung nach innen und weg vom 
Quertrager 100, was dadurch das Messer 203 in seine zu- 
riickgezogene Ruheposition vorspannt, wie es durch die un- 
terbrochenen Linien in Fig. 24 gezeigt ist. In dieser Ausfiih- 
rungsform wird der Schlauch quer und in den Grenzen der 
ausgebildeten Versiegelung abgetrennt, um den Schlauch in 
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einzeLne gefUUte und versiegelte Verpackungen 34 aufzutei- 
len. 

In den Fig. 25A-C umfasst eine erste Ausfuhrungsform 
des Messers 203 eine allgemein planare Schneide. Eine im 
wesentlichen planare obere Rache 370 ist in einem Abstand 5 
von einer im wesentlichen planaren unteren Seite 372 ange- 
ordnet, so dass sie die Schneidendicke T zu definieren. Be- 
vorzugt weist die Schneide eine allgemein gleichmSssige 
Dicke T auf, jedoch kann die Dicke variiert werden. Bevor- 
zugt liegt die Schneidendicke T zwischen ungefahr 0,2 und lO 
3 mm, besonders bevorzugt zwischen ungefahr 0,5 mm und 
ungefahr 1 ,5 mm, ganz besonders bevorzugt bei ungefahr 
1 mm. Die Schneide besitzt eine Schneidkante 256 an einem 
Ende und einen Befestigungsteil 374, der bevorzugt an dem 
gegeniiberliegenden Ende angeordnet ist, um die Schneide is 
in ein^ Betatigungseinrichtung zu befestigen. Der Befesti- 
gungsteil 374 weist bevorzugt Locher 375 fiir durchgehende 
Befestigungsschrauben auf, jedoch konnen auch andere ge- 
eignete Befestigungsmiltel verwendet werden. 

Seitenkanten 376 erstrecken sich senkrecht von der Befe- 20 
sdgungskante zur Schneidkante 256 und sind bevorzugt par- 
allel zueinander, so dass die Schneide eine rechteckige Form 
aufweist. Altemadv kann die Schneide jede zum Anbringen 
des Messers in einer BetSitigungseinrichtung geeignete Form 
aufweisen, Beispielsweise kann» >yie in Fig. 19 zu sehen, die 25 
Schneide einen Ruckenteil 255 zum Anbringen an einer Be- 
tatigungseinrichtung aufweisen und einen Frontteil 257 zur 
Ausfiihrung eines Schneidvorgangs und der Ruckenteil 255 
kann schmaler sein als der Frontteil 257. 

Die Schneidkante 256 ist gerade gezeigt, kann aber alterr 30 
nadv gezahnt sein oder andere Formen aufweisen, um das 
Schneiden zu verbessem. Wv& unten noch beschrieben wird 
kann die Schneidkante beispielsweise bogenfbrmig sein 
Oder sie kann eine Vielzahl von geraden Kanten aufweisen 
sowie viele andere zum Schneiden geeignete Geometrien. . 35 
Bevorzugt ist die Schneidkante 256 abgeschragt und weist 
mindestens eine Schneidflache auf, die in Bezug auf die Bo- 
. denflache 372 gewinkelt ist. Wie in Fig, 22 gezeigt ist, be- 
sitzt das Messer 203 bevorzugt eine ^te Schneidflache 259 
und eine zweite Schneidflache 261. Die Schneidfllchen 259, 40 
261 sind bevorzugt planar, sie konnen jedoch gezahnt sein 
Oder andere nichtplanare Geometrien aufweisen. Die erste 
Schneidflache 259 ist zur Spitze der Schneidkante 256 posi- 
doniert und in Bezug auf die Bodenflache 372 in eineni 
Winkel 377 angeordnet. Die zweite Schneidflache 261 ist 45 
benachbart zur ersten Schneidflache 259 angeordnet und 
weiter weg von der Spitze der Schneidkante 256 und in Be- 
zug auf die Bodenflache 372 in einem Winkel 378 angeord- 
net Bevorzugt sind die Winkel 377 und Wmkel 378 spitze 
Winkel und bevorzugt ist Winkel 377 gidsser als Wnkel 50 
378. Bevorzugt liegt der Winkel 377 zwischen ungefahr 10** 
und ungefahr 20°, und bevorzugt liegt der Wmkel 378 zwi- 
schen ungefahr 0° und ungefahr 10**. 

Das Messer 203 ist bevorzugt aus einem nichtmetalli- 
schen Material, wie einer Keramik. Auch ist das Messer 203 55 
bevorzugt aus einem nichtleitfahigen Material. Es ist auch 
bevorzugt, dass das Messer 203 aus einem Material heige- 
stellt ist, das eine kleine Komgrenzengrosse aufweist. Be- 
vorzugt liegt die Komgrenze unter der von rostfteiem Stahl. 
Besonders bevorzugt liegt die Komgrenze unter ungefahr 1 60 
Mikrometer im Durchschnitt, insbesondere bevorzugt unter 
ungefahr 0,6 Mikrometem im Durchschnitt, ganz besonders 
.bevorzugt unter ungefahr 0,5 Mikrometem im Durchschnitt. 
Bevorzugt ist das Messer 203 aus einem keramischen Mate- 
rial heigestelit. Ein bevorzugtes Material umfasst Zirconi- 65 
umoxid, wie Zirconiumdioxid, es k5nnen jedoch auch an- 
dere Materialien wie Aluminiumoxid oder Silicumcarbid 
verwendet werden. Zirconiumoxid ist vorteilhaft, weil es fur 



Korrosion durch die meisten Sauren nicht anfaUig ist. In die- 
ser Hinsicht ist das bevorzugte Messer 203 in der Lage, Kor- 
rosion durch Sauren wie sie typischerweise in Nahrungsmit- 
teln, speziell Saften, und Milch zu finden sind, zu widerste- 
hen, und ist auf diese Weise in der Lage, Korrosion zu wi- 
derstehen, wenn es in einer sauren Umgebung verwendet 
wird, wie beim Abtrennen eines Schlauches, der mit sauren 
Flussigkeiten wie verschiedenen Fmchtsaften gefullt ist, die 
typischerweise verschiedene organische Sauren, wie Citro- 
nensaure enthalten. Auch treten, weil die Komgrenze klei- 
ner ist als in einer typischeh Schneide aus rostfreiem Stahl, 
weniger korrosive Elemente, wie die zuvor genannten sau- 
ren Flussigkeiten in die Komgrenze ein, um die Schneide zu 
korrodieren. Als Folge davon kann die Schneidkante 256 
langer scharf bleiben und tiber einen grosseren Zeitraum 
und mehr Arbeitszyklen verwendet werden.. 

In Fig. 24 weist das Messer 203 eine Schneidkante 256 
auf, die von der Aussenseite 254 der Versiegelungsbacke 70 
durch Reladvbewegung in Bezug auf den Schlitten des 
Messertragers 200 vorgeworfen werden kann. In dieser Aus- 
fuhrungsform ist die Schneidkante 256 gerade und die 
Schneidkante 256 ist in Bezug auf die Seite 254 und in Be- 
zug auf den zu schneidenden Ibil des Werkstucks 11 oder 
des Schlauches 20 in einem \^^kel angeordnet. In Fig. 24A 
ist die Schneidkante 256 bevorzugt in einem Einfallwinkel 
279 in Bezug auf den Schlauch 20 oder die Fronstseite der 
Versiegelungsbacke, die am Schlauch eingreift, angeordnet, 
um die zum Abtrennen des Wericstucks 11 erforderliche 
Schneidkraft zu reduzieren. Da zu jeder Zeit zum Schneiden 
der Materialbahn 12 ein Teil der Schneidkante 256 mit dem 
Werkstuck 11 in Kontakt kommt, d^ kleiner ist als der ge- 
samte Teil, der der Materialbahn 12 zugewandt ist, kann im 
Veigleich zu einer nichtgewinkelten Schneide das gesamte 
Werkstuck 11 effizient und mit einer geringeren Kraft ge- 
schnitten werden, weil der Schnitt stiickweise iiber die Ma- 
terialbhan vorgenommen werden kann. Bevorzugt ist die 
Messerschneidkante 256 nicht parallel und jeder Einfallwin- 
kel von nicht null kann verwendet werden, jedoch kann das 
Messer eine Schneidkante aufweisen, die zum Werkstuck 11 
oder der Materialbahn 12 parallel ist. Bevorzugt ist der Win- 
kel 279 der Schneidkante 256 ein spitzer Winkel. Besonders 
bevorzugt betragt dei: Winkel 279 von ungefahr 0,25 bis un- 
gefahr 20 Grad, und ganz besonders bevorzugt von ungefahr 
0,5 bis 10 Grad. 

Ganz besonders bevorzugt von ungefahr 1 bis ungefahr 
3 Grad. Altemadv kann die Schneidkante 256 anders als ge- 
rade sein nut einer Vielzahl von Teilen, die zur Aussenseite 
254 der Versiegelungsbacke 70 nichtparallel sind, und das 
Werkstuck 11' oder den Schlauch 20 tangieren. Es wurde ge- 
fiinden, dass in einigen FWen durch Variieren des Einfall- 
winkels um so wenig wie 1®, eine Redukdon von 50% der 
erforderlichen Kraft zum Abtrennen der Materialbahn er- 
reicht werden kann. 

In den Fig. 26A~D sind alternative Ausfuhrungsformen 
des Messers 203 nicht nichtgeraden Schneidkanten gezeigt. 
In den Ausfuhrungsformen dieser Figuren ist die geometri- 
sche Konflguration der Schneidkante in Bezug auf die Mitte 
der Schneide in eine Richtung quer zum Werkstuck 11 be- 
vorzugt symmetrisch. Auif diese Weise kann das Messer am 
Werkstuck eingreifen und eine quer symmetrisch ausgegli-^ 
chene Schneidkraft auf das Werkstuck ausuben, um die Ten- 
denz zum Verspannen des Werkstucks in eine Querrichtung 
als Folge der Schneidkraft zu reduzieren oder zu eliminie- 
ren. 

In Fig. 26A weiste eine Ausfuhrungsform des Messers 
203 eine gezahnte Schneidkante 379 auf. 

Wie in Fig. 26B gezeigt ist, weist eine andere Ausflih- 
mngsform des Messers 203 eine durch mehr als eine gerade 
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Kante definierte Schneidkante 380 auf. In dieser Ausfiih- 
ningsform treffen sich gerade Kanten 381 und 382 an einer 
Spitze 386 in einem >\^inkel 383. Bevorzugt ist der Winkel 
383 stumpf. Besonders bevorzugt betragt der Winkel 383 
zwischen ungefahr 160** und 180**. Diese Ausfuhningsform 
des Messers 203 ist in einer Verpackungsumgebung gezeigt 
und zentral zur Versiegelungsbacke 70 angeordnet Die Afer- 
siegelungsbacke 70 ist in ansatz mit der Versiegelungsbacke 
71 gezeigt und in Eingriff mit dem Werksttick 11. Das Werk- 
sttick 11 umfasst die um sich selbst gefaltete Materialbahn 
12, um einen dreilagigen Teil zu definieren (in Bezug auf die 
Versiegelungsbacke zentriert gezeigt), der den langs versie- 
gelten Kanten 22, 24 in der uberlappten Position entspricht, 
wie zuvor beschrieben, und das Messer 203 kann den dreila- 
gigen Teil durchtrennen. Bevorzugt ist diese Ausfuhrungs- 
form des Messers 203 in Bezug auf die aussere Backenseite 
254 und das Werkstuck 11 so angeordnet, dass der Einfall- 
winkel 387 der geraden Kanten 381, 382 in Bezug auf das 
Werkstuck 11 ahnlich dem Wmkel 279 ist, wie es zuvor in 
Bezug auf die Ausfuhningsform von Fig, 24 diskutiert 
wurde. 

In den Fig, 26C und 26D sind andere Ausfiihrungsformen 
des Messers 203 mit bogenfbrmigen Schneidkanten in eino: 
Verpackungsumgebung ahnlich der von Fig, 26B gezeigt. 
Die AusfUhrungsform von Fig, 26C weist eine Schneid- 
kante 384 auf mit einer bogenfbrmigen Geometrie und der 
Kriimmungsradius ist zum Befestigungsteil 374 gelegen, so 
dass die Schneidkante 384 allgemein konvex ist. Die 
Schneidkante 384 umfasst einen Bogen, der die Breite der 
Schneide W iiberspannt, und ist bevorzugt in Bezug auf die 
Querrichtung zentriert. Die Schneidkante 384 erstreckt sich 
am Mittelpunkt 389 in einer Hohe H seitlich iiber die End- 
punkte der Schneidkante 384 hinaus. Bevorzugt betragt das 
V(M-haltnis von Hohe H zur Messeibreite W zwischen unge- 
fahr 7% bis ungefahr 20%. Bevorzugt ist das Verhaltnis des 
Radius zur Messerbreite W grosser als ungefahr 1,5, beson- 
ders bevorzugt ist das Verfialtnis grosser als ungefahr 2. Be- 
vorzugt ist diese Ausfuhningsform des Messers 203 in Be- 
zug auf die aussere Backenflache 254 und das Werkstuck 11 
derart angeordnet, dass das Messer am Werkstuck 11 mit ei- 
nem Einf allwinkel 388 ahnlich dem Wmkel 279 der Ausftih- 
rungsfonn von Fig, 24 eingreift, Der Einfallwinkel 388 wird 
zwischen einer Linientangente mit Schneidkante 384 am 
Mittelpunkt 389 und dem Werkstiick 11 gemessen. 

In Fig. 26D ist eine andere Ausfuhningsform des Messers 
203 gezeigt mit einer beogenformigen Schneidkante 385 
und der Radius der Krummung ist weg vom Messer 203 de- 
finiert, um eine allgemein konkave Schneidkante 385 zu de- 
finieren. Die Schneidkante 385 umfasst einen Bogen, der die 
Breite der Schneide W iiberspannt und bevorzugt in Bezug 
auf die Querrichtung zentriert ist Die Schneidkante 385 ist 
allgemein konkav und erstreckt sich seitlich von den End- 
punkten 390 der Schneidkante 385 am Mittelpunkt 391 in 
einer Hohe H nach innen. Die Verhaltnisse der Hohe H zur 
Messerbreite W und des Radius zur Messerbreite W sind be- 
vorzugt ahnlich den Verhaltnissen der Ausfuhningsform von 
Fig, 26C. Bevorzugt ist das Messer derart angeordnet, das 
das Messer am Werkstuck 11 mit einem Einfallwinkel 392 
ahnlich dem Wnkel 279 der Ausfuhningsform von Fig. 24 
eingreift. Der Einfallwinkel 392 wird zwischen einer Lini- 
entangente mit der Schneidkante 385 an den Endpunkte 390 
und dem Werkstuck 11 gemessen. 

Bevorzugt ist das Messer 203 in Bezug auf die Versiege- 
lungsbacke 70 zentral angeordnet und zum Abtrennen eines 
Werkstiicks 11 ausgelegt, bei dem die Versiegelungsbacke 
70 in Eingriff steht und das zwischen der Versiegelungs- 
backe 70 und der Versiegelungsbacke 71 gehalten ist. Das 
Messer 203 ist bevorzugt in Form eina: planar«i Schneide 
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mit einem ersten Ende 260 davon am Messertrager 200 ver- 
ankert, wie durch Schrauben 205, 207, wie es in Fig, 24 ge- 
zeigt ist. Das Messer 203 ist vom Messertrager 200 nach 
aussen ausstreckbar und durch einen Schlitz 258 in einer 
5 Fuhrungsstange 262 und einen weiteren Schlitz 264 in der 
Versiegelungsbacke 70 von einer zuriickgezogenen in eine 
ausgestreckte Schneidposition verschiebbar. Auf diese 
Weise wird das Messer 203 bei Bewegung des Messertra- 
gers 200 in eine ausgestreckte Richtung nach aussen und 

10 weg vom Schlitten 52 veranlasst, durch Schlitze 258, 264 zu 
gleiten und seine Schneidkante 256 von der Aussenseite 254 
der Versiegelungsbacke 70 hervorzustrecken, um das Weric- 
stuck 11 Oder den Schlauch 20 abzutrennen. 
Nochmals mit Bezug zu Fig. 18 wird die Aktivierung des 

15 Messers 203 zum Abtiennen eines zwischen angesetzten 
Versiegelungsbacken 70, 71 gehaltenen Wericstucks 11 oder 
eines Schlauchs 20 in der abgebildeten Ausfuhningsform 
durch eine Betatigungseinrichtung bewirkt, wie Schneid^ 
nocken 270, 271, die an den entsprechenden Aussenseiten 

20 der ersten und zweiten Rahmenglieder 74, 76 angebracht 
sind, wie es in Fig, 20 gezeigt ist, und die iigendwo entlang 
des Weges 99 der Umlaufbahn 30 angeordnet sein konnen. 
Bevorzugt liegen die Nocken 270, 271 ausserhalb von und 
gewinkelt uber die Fuhrungsbahnen 58, 60. Die Nocken 

25 270, 271 weisen Rampen auf, die Nockenfiachen 274, 275 
definieren, die im Laufweg der Nockenfolger 272, 273 an- 
geordnet sind, der dem Messer 203 zugeordnet ist. Bevor- 
zugt sind die Nockenfolger 272, 273 auf den gegeniiberlie- 
genden Enden des Querarms 201, auf seitlichen Ausdehnun- 

30 gen 213, bzw. 215 angeordnet. Wenn diese Nockenfolger 
sich uber ihre Nockenfiachen 274, 275 bewegen, werden die 
Fedem 240, 241 zusanMnengedruckt und der Querarm 201 
wird veranlasst, sich zur Versiegelungsbacke 70, 71 des 
Schlittens zu bewegen und dadurch das Messer 203 vom 

35 Schlitten nach aussen und in TVenneingriff bei dem 
Schlauch 20 zu bewegen. Nachdem sich die Nockenfolger 
272, 273 entlang des Weges 99 iiber ihre Nockenfiachen 
274, 275 bewegt haben, spannen die Fedem 240, 241 den 
Querarm 100 und das Messer 203 in eine zunickgezogene 

40 Richtung von der Versiegelungsbacke nach innen und Zie- 
hen den Querarm 100 und das Messer 203 aus dem Trenn- 
eingriff beim Schlauch 20 zuriick und bringen es fur einen 
nachfolgenden Trennvorgang in seine Ruheposition zuriick. 
In den Fig. 30 und 3 1 ist eine andere Ausfuhningsform 

45 gezeigt mit einem alternativen Schlitten 1052. In dieser 
Ausfuhningsform wird die Aktivierung des Messers 203 
zum Abtrennen des zwischen Versiegelungsbacken 70 und 
71 gehaltenen Schlauches 20 durch Antreiben des Schlittens 
1052 uber den Wejg 99 bewirkt, um die Nockenfolger 1224, 

50 126 entlang Versiegelungsbackennocken 1280, 1282 zu be- 
wegen. Ahnlich der vorher beschriebenen Ausfuhningsform 
sind erste und zweite Nocken 1280, 1282 entlang des Weges 
99 angeordnet und in Position zwischen ihren entsprechen- 
den Rahmengliedem verankert, um ein am Schhtten ange- 

55 brachtes Werkzeug zu betatigen. Bevorzugt weisen die Nok- 
ken 1280, 1282 ahnliche Nockenfiachen auf, die im wesent- 
lichen die zeitliche Abfolge und das Ausmass der Bewe- 
gung der dem Schlitten 1052 zugeordneten Versiegelungs- 
backe 70 definieren, in eine ausgestreckte und zuriickgezo- 

60 gene Richtung hin zu und weg vom Schlauch 20 bei Bewe- 
gung durch den Arbeitsbereich 30 in der Versiegelungssta- 
tion 28. 

Wie in Fig. 31 zu sehen ist, weist der Nocken 1280 eine 
Nockenflache 1292 auf, die entlang seines ausseren Umris- 
65 ses definiert ist, und der Nocken 1282 weist eine Nockenfla- 
che 1294 auf, die entlang seines ausseren Umrisses definiert 
ist. Bevorzugt weist der Nocken 1282 eine Nockenflache 
1294 ahnlich der Nockenflache 1292 des Nockens 1280 auf. 
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Der auf deiri inneren Ende der Stange 1192 angebrachte 
Nockenfolger 124 ist geeignet, an der Ncx:kenflache 125>2 
des ersten Nockens 1280 einzugreifen und der auf dem inne- 
ren Ende der Stange 1194 angebrachte Nockenfolger 1226 
ist geeignet, an der Nockenflache 1294 des zweiten Nockens 5 
1282 einzugreifen. Wenn auf diese Weise der Schlitten 1052 
entiang des Weges 99 der duich die FUhningsbahnen 58 und 
60 definierten Umlaufbahn 30 bewegt wird, folgen die Nok- 
kenfolger 1222, 1224 der Kontour der Nockenflache ihrer 
entsprechenden Nocken. Die Kontour jedes Nockens weist lO 
mindestens einen Teil darin auf, der einen Vorsprung 1298 
vom Umriss des Nockens definiert, und der entiang der 
Nockenflache an Stellen angeordnet ist, die dem zeitlichen 
Ablauf der Bewegung eines Schlittens entsprechen, wah- 
rend der es gewiinscht ist, dass die V^siegelungsbacken . 13 
beim sich bewegenden Schlauch 20 eingreifen und fiir die 
Bildung einer Querversiegelung mit dem sich bewegenden 
Schlauch 20 in Eingriff bleiben. In dieser Hinsicht sind erste 
und zweite Stabe 1192, 1194 verschiebbar am Messertrager 
1200 angebracht und die Versiegelungsbacke 70 ist durch 2b 
Stabe 1152, 1154 verschiebbar am Messertrager 1200 ange- 
bracht und Fedem 1132, 1134 sind zwischen der Versiege- 
lungsbacke 70 und dem Messertrager 1200 angeordnet, um 
die Versiegelungsbacke nach aussen weg vom Messertrager 
. zu spannen. Die StSbe 1192, 1194 erstrecken sich in eine 25 
Versiegelungsposition, wenn die Nockenfolger 1224, 1226 
einen ersten Vorsprung auf der Nockenflache 1292 passie- 
ren. Wahrend des Betriebs erstreckt diese Bewegung der 
Stabe den Messertrager 1200 weg vom Quertrager 1100 des 
Schlittens 1052, wenn daher der Messertrager 1200 sich 30 
zum sich bewegenden Schlauch 20 bewegt, greif t die Ver- 
siegelungsbacke 70 an der Materialbahn 12 ein und wird mit 
der Versiegelungsbacke 71 angesetzt, die an einem ahnli- 
chen Schlitten angebracht ist und es wird WSrme angewen- 
det^ um den Schlauch 20 zu versiegeln. 35 

In dieser Ausfiihrungsform greifen Nockenfolger 1224, 
1226 nachdem der Schlauch 20 versiegelt ist, weitere Vor- 
spriinge am Ende der Nockenflache 1292, um das Abtrennen 
des Schlauches 20 zu bewirken. In dieser Hinsicht weisen 
die Nocken 1280, 1282 einen weiteren Vorsprung 1300 an 40 
einer. Stelle am Bride des Vorsprungs 1298 auf. Wenn die 
Nockenfolger am Vorsprung 1300 eingreifen, bewegt sich 
der Messertrager 1200 weiter weg vom Quertrager 1100^ 
was die Fedem 1132, 1134 zum Zusammendriicken veran- 
lasst, wenn die Versiegelungsbacke 70 schon gegen den 45 
Schlauch 20 eingreift, und das Messer 203 bewegt sich 
durch den Schlitz 258 und iiber den Schlauch 20, um den 
Schlauch abzutrennen. Nach dem Durchgang der Nocken- 
folger uber ihre entsprechenden VorsprOnge 1298, 1300 auf 
der Nockenflache der Nocken 1280, 1282 zieht Spannung in SO 
Spiralfedem 1228, 1229 die Stangen in ihre ganz innere Po- 
sition relativ zum Quertrager 1100 des Schlittens zuriick und 
zieht die Versieglungsbacke 70 aus dem Eingriff mit dem 
Schlauch 20. 

In den Fig, 33t41 weist eine andere Ausfuhrungsform der 55 
vorliegenden Erfindung einen auf Fuhrungsbahnen 1602, 
1604 der Versiegelungsuntergruppe angebrachten Schlitten 
1500 auf. Die Untergruppe weist drei Rahmenglieder 1606, 
1608, 1610 auf. Die Fuhrungsbahnen 1602. 1604 sind auf 
die Rahmenglieder 1608, 1610 montiert gezeigt. Die Fiih- 60 
rungsbahnen sind bevorzugt entiang des gesamten innensei- 
tigen Umfangs der Rahmenglieder 1608, 1610 angebracht, 
um eine Umlaufbahn 1630 in derselben Weise zu vervoU- 
standigen wie es in friiheren Ausfuhrungsformen beschrie- 
ben ist Der Schlitten 1500 ist im Arbeitsbereich 1634 der 65 
Umlaufbahn im Bereich eines Werkstticks angebracht ge- 
zeigt und so gestellt, dass es an einem Werkstuck eingreift 
und einen Vorgang an dem Werkstuck ausftihrt. 



Wie am besten in den Fig. 34 und 35 zu sehen ist, weist 
der Schlitten 1500 dieser Ausfuhrungform bevorzugt drei 
Wericzeuge auf, die fur gegenlaufige Bewegung, zum Werk- 
stiick hin und davon weg, zwischen ausgestreckten und zu- 
hickgezogenen Positionen, in Beziig auf den Schlittenkor- 
p^ angebracht sind. Der Schlitten 1500, 1501 weist eine 
Versiegelungsbacke 1502, einen Schneider wie ein Messer 
1504 und eine Volumensteuerung 1506 auf. Jedes Werkzeug 
ist einzein und unabhangig betMtigbar, wie durch einen Nok- 
kenmechanismus, Linearmotor, pneumatischen Zylinder 
Oder eine andere geeignete Betatigungseinrichtung oder ei- 
nen Motor. Bevorzugt wird der Nockenmechanismus mit an 
Betatigungsstaben 1508, 1512, 1516 verbundenen Werlczeu- 
gen, die an Nocken eingreifen, verwendet. Obwohl ein ein- 
zeLier Stab vorgesehen sein kann, sind bevorzugt minde- 
stens zwei Stabe vorgesehen, um jedes Werkzeug zu bewe- 
gen und Haftung und Reibung zu reduzieren, die durch Bie- 
gen der Stabe verursacht werden kohnen. Auf diese Weise 
erzeugen in dieser Ausfuhrungsform zwei Stabe pro Werk- 
zeug eine geradlinige gegenlaufige Bewegung der Werk- 
zeuge relativ zur Umlaufbahn. Die Stabe sind bevorzugt auf 
drei getrennten parallelen beabstandeten Ebenen senkrecht 
zum Schlittenkorper odo* Quertrager 1532 angeordnet, so 
dass die Stabe sich in eine Richtung vorzugsweise normal 
zum Werkstuck bewegen konnen, wenn der Schlitten im Ar- 
beitsbereich ist. Bevorzugt weisen die Stabe an ihren dista- 
len Endeh angebrachte Nockenfolger 1520, 1524 und 1528 
auf, die den das Werkzeug betatigenden Nocken folgen. Wie 
in Fig» 39 zu sehen ist werden bevorzugt drei separate Nok- 
ken verwendet, Versiegelungsbackenhocken 1534, Volu- 
mensteuerungsnocken 1536 und Messemocken 1538, wobei 
je ein Nocken antriebsmassig mit einem Werkzeug verbun- 
den ist. Versiegelungsbacke 1502 und Schneider 1504 fiink- 
tionieren wie zuvor beschrieben. 

Das Volumensteuerungswerkzeug 1506 ist wahrend des 
Betriebs zwischen ausgestreckten und zuriickgezogenen Po- 
sitionen zur Materialbahn 12 hin und davon weg bewegbar. 
In Fig. 34 weist das Volumensteuerungswerkzeug 1506 die- 
ser Ausfuhrungsform eine Volumensteuerungsplatte 1580 
auf, die an einem Ende schwenkbar auf einem IVageiglied 
1582 und am gegenuberliegenden Ende schwenkbar an der 
Versiegelungsbacke 1502 angebracht ist. Die Volumen- 
steuerungsplatte 1580 ist bevorzugt U-fbrmig und besitzt 
Arme 1586, 1588 an gegenuberliegenden seitlichen Seiten, ' 
so dass das Volumen und die Form des Teils der Material- 
bahn, die an dem die Platte 1580 eingreift, praziser gesteuert 
werden kann. Das Tragerglied 1582 ist an einem Betati- 
giingsmechanismus angebracht, um die Volumensteuerung 
1580 zum Werkstuck oder der sich bewegenden Material- 
bahn hin und davon weg zu bewegen. Bevorzugt wird ein 
Nockenbetatigungsmechanismus verwendet und er weist 
Stabe 1512 und Nockenfolger 1524 auf, die dem Volumen- 
steuerungsnockeh 1536 folgen. 

Nun wir mit Bezug zu Fig. 39 der Betrieb der Volumen- 
steuerung diskutiert. Im Betrieb ist die Volumensteuerungs- 
platte 1580 zuerst in einer gelosten Position und gegeniiber 
einer gegenuberliegenden gelosten Volumensteuerung aus- 
gerichtet, die auf einem Schlitten auf der gegenuberliegen- 
den Seite der Materialbahn vorgesehen ist. Wenn sie ausge^ 
richtet sind, werden die gegenuberstehenden Volumensteue- 
rungswerkzeuge 1506 in eine Richtung zum Schlauch 20 
betatigt. Wenn in dieser Hinsicht das TVagerglied 1582 vom 
Schlitten 1500 weg bewegt wird, wird die Volumensteue- 
rungsplatte 1580 in Eingriff mit dem Schlauch 20 geneigt 
Vorzugsweise wird die Volumensteuerungsplatte 1580 in 
eine Position allgemein parallel zum Schlauch 20 ge- 
schwenkt. Arme 1586, 1588 werden bevorzugt mit gegen- 
uberstehenden Armen auf der gegenuberstehenden Volu- 
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mensteuerung ausgerichtet, um den Schlauch allgemein um 
seinen Umfang zu umfassen und zu drucken, um das dazwi- 
schen gehaltene Volumen des Teils des Schlauches 20 zu 
steuem, Wenn der Schlauch zwischen gegeniiberstehenden 
Volumensteuerungsplatten gedriickt wird, wird der Inhalt 5 
zwischen den Flatten in eine Richtung weg von Zwischen- 
raum der Volumensteuerungsplatten 1580 gezwungen. Der 
Abstand zwischen gegeniiberstehenden Volumensteue- 
rungsplatten 1580 ist bevorzugt vorbestimmt, jedoch kann 
die Volumensteuerung am Schlauch eingreifen oder den it) 
Schlauch weiter drucken wie es gewiinscht ist, indem die 
Volumensteuerungsnocken eingesteUt werden, wie es nach- 
folgend erlautert wird. Wenn die Volumensteuerung gelost 
ist, wird das Trkgerglied zum Schlittenkorper 1532 zuriick- 
bewegt und die Volumensteuerungsplatte 1580 aus dem Ein- 15 
griff mit dem Schlauch weggeneigt. 

In den Fig. 37 und 38 sind die bevorzugten Betatigungs- 
nocken gezeigt. In Fig, 37 sind der bevorzugte Versiege- 
lungsbackennocken 1534 und Volumensteuerungsnocken 
1536 gezeigt. Der Versiegelungsbackennocken 1534 um- 20 
fasst bevorzugt eine Fiihrungsbahn mit einem im allgemei- 
nen U-formigen Querschnitt, so dass Nockenfolger 1520 in 
der Spur laufe^n. In Fig. 38 ist eine bevorzugte Messerbetati- 
gungseinrichtung gezeigt Bevorzugt ist die Messerbetati- 
gungseinrichtung ein exzentrischer Nocken 1538, der an zu- 2S 
geordneten Nockenfolgem 1526, 1528 eingreifl, die entlang 
des Weges des Schlittens 1500 angeordnet sind, mit Staben 
zum Austrecken und Zuriickziehen des Messers 1504 vom 
Schlitten 1500 in eine Richtung zum Werkstuck hin und da- 
von weg. Vorzugsweise kann das Volumensteuerungswerk- 30 
zeug 1506 eingestellt werden. Der Volumensteuerungsnok- 
ken 1536 ist relativ zum Rahmenglied 1606 in eine Richtung 
zum Werkstuck hin und davon weg bewcglich, um das Aus- 
mass des Eingriffs der des Dnickens einzustellen, das die 
Volumensteuerungen am Werkstuck ausuben konnen. In 35 
dieser Hinsicht ist es manchmal wunschenswert, Moglich- 
keiten fiir eine Feineinstellung oder von Hand betatigte Ein- 
stellung des Volunaensteuerungsnockens 1536 zu haben, 
wenn die FFS in Betrieb ist. Wie in Fig. 33 und 20 zu sehen 
ist, ist ein Griff 1616 auf der Aussenseite des Rahmenglie^ 40 
des 1610 der Versiegelungsuntergruppe 1600 angeoidnet 
und durch Verknupfungen mit dem Volumensteuerungsnok- 
ken 1536 verbunden, um eine Bewegung des Volumensteue- 
rungsnockens 1536 von Hand zu ermoglichen. 

Jeder Schlitten weist femer bevorzugt eine Bremse auf, 45 
um die Bewegung der Schlitten entlang der Umlaufbahn se- 
lektiv anzuhalten. Mit Bezug zur Ausfuhrungsform von Fig. 
23 ist ein Bugel 182 mit einem Bremsklotz 180 vorgesehen 
und am distalen Ende 178 des Beines 102 angebracht. Der 
Bremsklotz 180 ist einer Bremsplatte 183 zugewandt, die so 
auf der Innenseite eines Rahmengliedes 74 angebracht ist. 
Die Bremsplatte 1 83 ist vorzugsweise an einem Bremszylin- 
der 184 angebracht, der sich durch die Dicke des Rahmen- 
gliedes 74 erstreckt, und in einer Position ist, dass er mit ei- 
nem Solenoid 188 oder einer anderen Einrichtung zusam- 55 
menwirkt, um die Bremsplatte in und aus Eingriff mit dem 
Bremsklotz 180 bewegt. 

In den Fig. 40 und 41 ist ein alternatives Bremssystem ge^ 
zeigt Eine Bremsplatte 1618 ist am Inneren eines Rahmen- 
gliedes 1610 angebracht. Die Bremsplatte 1618 ist so ausge- 60 
bildet und bemessen, dass sie sich entlang der gesamten 
Umlaufbahn oder des Weges erstreckt, uber die (den) die 
Schlitten laufen. Bevorzugt ist die Bremsplatte 1618 allge- 
mein oval und erstreckt sich endang des Umrisses des Rah- 
mengliedes 1610 und im Bereich und in einem Abstand zu 65 
einer Fuhrungsbahn 1604. Eine Vielzahl von Fedem 1620 
sind zwischen der Bremsplatte 1618 und der Innenseite des 
Rahmengliedes 1610 angeordnet, um die Bremsplatte nach 



innen zu den auf Fiihrungsbahnen 1602, 1604 angebrachten 
Schlitten vorzuspannen, so dass sie mit Bremsklotzen 1622 
oder Bremsschuhen zusanmienwirken, die an den Schlitten 
angebracht sind. Es sind an der Bremsplatte 1618 Bremszy- 
linder 1624 angebracht und auf der Aussenseite des Rah- 
mragliedes 1610 angeordnet, um die Bremsplatte 1618 aus 
dem Eingriff zu nehmen, indem sie in eine seitliche Rich- 
tung weg von den Schlitten zuriickgezogen wird, um die auf 
jedem der Schlitten angebrachten Bremsklotze 1622 oder - 
schuhe aus dem Eingriff zu nehmen. Besonders bevorzugt 
stehen die Bremszylinder 1624 unter Druck, wenn die 
Bremsplatte 1618 nicht in Eingriff steht, und wenn die 
Bremszylinder 1624 nicht unter Druck stehen, ist die 
Bremsplatte 1618 in Eingriff. In dieser Hinsicht ist, wenn 
die Bremszylinder 1624 nicht vaiier Spannung stehen oder 
desaktiviert sind, die Bremsplatte 1618 naturlich nach innen 
vorgespannt, um an die Bremsklotze 1622 der Schlitten ein- 
zugreifen und Schlittenbewegung um die Umlaufbahn zu 
stoppen. Ebenso ermoglicht das Bremssystem vorzugs- 
weise, dass die Bremse aus dem Eingriff genommen wird, 
wenn das Bremssystem ohne Spannung ist, um eine War- 
tung am System oder dergleichen zu ermoglichen. 

In Fig, 41 ist der Bremsklotz 1622 bevorzugt auf der Aus- 
senseite des Schlittens 1500 angebracht und eine Feder 1626 
ist zwischen dem Bremsklotz 1622 und dem Schlitten 1500 
angeordnet, um den Bremsklotz von der Aussenseite des 
Schlittens weg vorzuspannen. Dies dient dazu, den Brems- 
druck gleichinassiger auf alien Bremsklotzen 1622 zu steu- 
em, und das System ist toleranter mit einer Bremsplatte 
1618, die ein bisschen nicht planar ist oder mit Bremsklot- 
zen 1622, die bedingt durch eine Anhaufung von Toleranzen 
oder dergleichen unterschiedliche Dicken oder an verschie- 
denen Stellen aufweisen. Auch ist das Bremssystem vor- 
zugsweise so konfiguriert, dass es der Bremsplatte ermog- 
licht, sich rasch genug zu bewegen, dass es die Schlitten in 
einem bestimmten Zeitraum aufhalt, wahrend Schaden an 
den SchUtten 1500, 1501, Fedem 1626 oder dem Schlauch 
20 vermieden werden. 

Jeder Schlitten weist bevorzugt Rader auf, um in die Fiih- 
mngsbahnen einzugreifen und den Lauf des Schlittens um 
die Umlaufbahn zu erleichtem. In der Ausftihmngform der 
Fig, 23 und 24 sind Rader drehbar an Radaufhangungen an 
den Aussenseiten von Beinen 102, 128 angebracht. Eine 
Aussenseite 104 des ersten Beines 102 ist mit einem ersten 
Satz Rader 106 und 108 versehen, deren jedes drehbar an 
gegenuberUegenden Enden 110, 112 einer ersten Grund- 
platte 114 angebracht ist. Die Grundplatte 114 ist an der 
Aussenseite 104 des Beines 102 bevorzugt zentral drehbar 
angebracht, wie durch einen Drehzapfen 116, so dass die 
Rader , 106 und 108 um einen Bogen mit dem Drehzapfen 
116 als seine Mitte schwingen konnen. Ein z weiter Satz Ra- 
der 118, 120 ist mittels einer zweiten Grundplatte 122 dreh- 
bar an der Seite 104 des Beines 102 angebracht und angren- 
zend zum ersten Satz Rader. Ein zweiter Drehzapfen 124 
verbindet die zweite Grundplatte 122 drehbar mit der Seite 
des ersten angrenzenden Beines 102, aber getrennt vom 
Drehzapfen 116 der ersten Grundplatte 114. Auf diese Weise 
konnen die Rader 118, 120 dieses zweiten Satzes in einem 
Bogen mit eineni zweiten Drehzapfen 124 als Mitte schwin- 
gen. Femer weist des zweite und gegenuberliegende Ende 
105 des Schlittens 52 ein gleiches planares Bein 128 auf, das 
davon abhangt und der Fuhrungsbahn 58 zugewandt ist. Wie 
in Fig, 24 abgebildet ist, sind auf einer Aussenseite 130 die- 
ses zweiten Beines 128 dritte und vierte Satze. Rader 132, 
134 bzw. 136 angebracht (viertes Rad nicht sichtbar), deren 
Struktur und Anbringung vorzugsweise ahnlich der Struktur 
und Anbringung des ersten Satzes von Radem ist. In dieser 
Ausfuhrungsform ist ein Rad an jeder Radaufhangung ftir 
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eine Bewegung entlang der iimersten Schiene einer entspre- 
chenden Fuhrungsbahn angebracht und das andere der Ra- 
der an jeder Radaufhangung ist fiir eine Bewegung entlang 
der aussersten Schiene einer entsprechenden Fuhrungsbahn 
angebracht. Auf diese Weise ist der Schlitten fur eine Be we- 5 
gung entlang gerader und gekriimmter Telle sicher auf den 
Fuhrungsbahnen angebracht in Fig. 29 gezeigt ist dieht 
sich, wenn ein Schlitten in ein geknimmtes Segment einer 
Fuhrung$bahn eintritt und es durchlauft, mittels der drehbar 
angebrachten Satze von Radem der bevorzugten Ausfiih- lO 
rungsform jeder Satz Rader an jeder Radgrundplatte 114, 
122 um seinen entsprechenden Drehzapfen 116, 124, um 
den Unterschied im Kriinunungsradius der ausseren und in- 
neren Schienen 140, 412 auszugleichen, so dass der Schlit- 
ten in einer bestimmten Orientierung bleibt, beyorzugt im is 
wesentlichen senkrecht zur Langenausdehnung der Fuh- 
rungsbahnen 58, 60. Diese Anordnung kann die Schlitten in 
einer stabilen Beziehung zu den Fuhrungsbahnen 58, 60 hal- 
ten. 

In der Ausfuhrungsform der Fig. 34 sind Rader 145, 146, 20 
147, 148 an einer Radplatte 144 angebracht, die der Aussen- 
seite der ersten und zweiten Beine 102, 128 zugewandt be- 
festigt sind. Die Radplatte 144 weist einen ersten Satz Rader 
145, 147 auf, die zum ausseren Ende des Schlittens angeord- 
net sind und einen zweiten Satz Rader 146, 148, die zum in- 25 
neren Ende des Schlittens angeordnet sind. Bevorzugt sind 
die Rader in einer allgemein trapezformigen Konfiguratibn 
angeordnet, so dass die Schlitten sowohl auf geraden wie 
gekrummten Segmenten der Fuhrungsbahn gut laufen. Die 
Rader 145, 147 des ersten Satzes sind etwas enger beisam- 30 
men beabstandet ais der zweite Satz Rader 146, 148, um das 
Drehen zu erleichtem, wenn die Schlitten entlang eines ge- 
krtimmten Segments der Fuhrungsbahn laufen. In Fig. 29 
sind die Rader in einem Abstand voneinander angeordnet, 
so dass ein Unterschied im Kriimmungsradius r2 der ausser- 35 
sten Schiene 140 relativ zum Krummungsradius rl der in- 
nersten Schiene 142, ausgeglichen wird, so dass der Schlit- 
ten in einer bestimmten Orientierung bleibt, bevorzugt im 
wesentlichen senkrecht zur Langenabmessung der Fuh- 
rungsbahnen 58, 60. 40 

In der Ausfuhrungsform der Fig. 33-41 ist die Radplatte 
144 bevorzugt allgemein teleskopartig an den Beinen 102, 
128 befestigt, um eine grossere Spurtoleranz zu erraogli- 
chen. In Fig. 35 A kann die Radplatte 144 an den Beinen 
102, 128 mit Stiften 151 angebracht sein, die senkrecht zur 45 
Aussenseite der Beine 102, 128 angeordnet sind und sich in 
eine Richtung hin zu und.weg von der Aussenseite der Beine 
102, 128 teleskopartig etwas hinein und heraus bewegen 
konnen, um Fuhrungsbahnen, die nicbt in der Geometrie 
Oder nicht parallel sind oder eine Versetzung der Spuren 50 
Oder irgendeine andere geringe Ungenauigkeit in der Ausle- 
gung der Fuhrungsbahnen aufweisen, auszugleichen. Die 
Stifte 151 sind bevorzugt in eng passenden Buchsen ange- 
bracht, um nur einen Freiheitsgrad zu erlauben, bevorzugt in 
der Richtung seitlich zur Fuhrungsbahn. Als Folge davon 55 
gibt es etwas Spiel in der Positionierung des Schlittens auf 
der Fuhrungsbahn, speziell in dem Teil der Fuhrungsbahn, 
worin das lineare Segment in ein gekrUmmtes Segment der 
Fuhrungsbahn ubergeht. Ebenso besitzt die Radplatte 144 
einen gekerbten Ausschnitt 149, der der Aussenseite der er- 60 
sten und zweiten Beine 102, 128 zugewandt ist und in der 
Lage ist, sich auch teleskopartig zum ausseren Ende des . 
Schlittens hin und davon weg zu bewegen. Dieses Merkmal 
der teleskopartigen Bewegung ermoglicht es dem Schlitten, 
glatt zu laufen, selbst wenn die Schienen der Fuhrungsbah- 65 
nen 58, 60 nicht genau im Abstand sind oder in der seitli- 
chen Richtung nicht genau parallel sind. Der Abstand zwi- 
schen Spurfolgem auf gegenuberliegenden Seiten des 



Schlittens kann variiert werden, um Ungenauigkeit in den 
Fuhrungsbahnen auszugleichen, die weniger als parallel 
sind. 

In den Fig, 35B und 35C ist eine alternative Ausfuhrungs- 
form der Schlittenrader gezeigt. Eine Gruppe von Radem 
155, vorzugsweise mit vier Radem, ist an einer Seite des 
Schlittens befestigt. Die Mder 155 besitzen ein flaches Pro- 
lil, so dass die Rader flach entlang der Fuhrungsbahn 156 
laufen konnen. Bevorzugt besitzt die Fuhrungsbahn 156 
auch ein flaches Profil, das zur Form der Rader 155 passt. Im 
Betrieb folgen die Rader 155 der Fiihrungsbahn 156 endang 
des Weges, konnen sich aber in Bezug auf die Fuhrungsbahn 
156 seitlich bewegen, um Ungenauigkeiten in einem Paar 
Fuhrungsbahnen auszugleichen, die nicht allgemein parallel 
sind, wo der Abstand dazwischen sich verandert. Alterna- 
tive Formen der RMcr 155 und der Fuhrungsbahn 156 kSn- 
nen in anderen Ausfuhrungsformen verwendet werden, wie 
ein leicht geknimmtes Profil anstelle eines flachen oder ge- 
rillten. Bevorzugt besitzt die Fuhrungsbahn 156 auf der 
Aussenflache Spuren oder Schienen 157 auf der Aussenfla- 
che und die Aussenflachen 158 der Rader 155 besitzen ent- 
sprechende Formen wie die Schienen 157. Altemativ kon- 
nen die Rader 155 und die Fuhrungsbahn 156 unterschiedli- 
che Formen aufweisen. Beispielsweise konnen die Rader 
155 flach sein, wie es in Fig. 35B gezeigt ist, und die Fuh- 
rungsbahn 156 kann ahnlich wie die Fuhrungsbahnen 58, 60 
abgeschragt sein, wie es in Fig. 29 A gezeigt ist, und ahnU- 
che Schienen wie die Schienen 140, 142 aufweisen. Als sol- 
che konnen die Rader 155 auf den Schienen 140, 142 flach 
laufen und konnen sich in Bezug auf die Schienen 140, 142 
seitlich bewegen, wahrend eine Trennung des Schlittens von 
der Fuhrungsbahn in radialer Richtung in Bezug auf den 
Weg verhindert ist, um den Schlitten auf dem Weg zu halten. 

In Fig, 35D ist eine alternative Ausfuhrungsform der 
Schlittenrader 158 gezeigt. In dieser Ausfuhrungsform sind 
vorzugsweise mindestens zwei Rader 158 an der Radplatte 
144 angebracht. Die Umlaufbahn 30 umfasst bevorzugt 
mindestens zwei konzentrische Fuhrungsbahnen 159 und es 
kdnnen RSder 158 dazwischen angeordnet sein, um den 
Fuhrungsbahnen 159 um die Umlaufbahn 30 zu folgra. Auf 
diese Weise sind die RUder 158 bevorzugt an einer Bewe- 
gung weg von der Fuhrungsbahn in eine Richtung normal zu 
den Fuhrungsbahnen 159 gehindert. Ebenso kann diese Al- 
ternative in Verbindung mit den zuvor beschriebenen Rad- 
ausfiihrungsformen verwendet werden. 

Bevorzugt werden die Schlitten durch einen Antriebsme- 
chanismus angetrieben, wie einem Linearmotor, es kann je- 
doch auch jeder andere geeignete Antriebsmechanismus 
verwendet werden. Wo ein Linearmotor verwendet wird, 
sind bevorzugt eine Vielzahl von elektrisch leitfahigen Spu- 
len entlang des Rahmengliedes 78 vorgesehen, um magne- 
tisch einzuwirken und den Schlitten zugeordnete Magneten 
174 anzutreiben. Bevorzugt weist jede Spule ein eiekUx>ma- 
gnetisches Feld auf und der Permanentmagnet 174 eines der 
Spule zugeordneten Schlittens ist im Einflussbereich dieser 
zugeordneten Spule angeordnet. 

Jeder der Magneten 174 ist bevorzugt starr mit seinem 
entsprechenden Schlitten verbunden, so dass Bewegung des 
Magneten entsprechende Bewegung seines Schlittens er- 
zeugt. Wie in Fig. 23 zu sehen ist, ist Bein 164 an der Innen- 
seite 166 des Quertragers 100 der Schlitten 52, 53 befestigt. 
Ein L-formiger Bugel 168 mit Bein 170 hangt nach innen 
vom Bein 164. Ein langlicher Magnet 174 ist auf der FlMche 
172 des Beins 170 befestigt, die dem Rahmen 78 und den 
elektrischen Spulen zugewandt ist. D^ Magnet 174 ist ah- 
grenzend an die Aussenseite 176 des Rahmens 78 angeord- 
net, aber in einem Abstand davon. Auf diese Weise ange- 
bracht ist der Magnet 174 in Position im Einflussbereich des 
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elektromagnetischen Feldes einer oder einer Untergruppe 
von Spulen, wenn die Spulen aktiviert und rait elektrischer 
Energie versorgt werden, um ein elektromagnetisches Feld 
darum zu entwickeln. 

Eine Steuerung 326 ist dem Antriebsmechanismus fiink- 5 
tional zugeordnet, um die Bewegung und Stellung der 
Schiitten zu steuern, wenn sie um die Umlaufbahn laufen. 
Bevorzugt ist jed^ Schiitten mit einem Positionssensor ver- 
sehen, der mit der Steuerung die Position des Schlittens ent- 
lang der Umlaufbahn austauscht. Beispielsweise ist eine be- 10 
vorzugte Positionssensoreinrichtung in der in Fig» 23 abge- 
bildeten Ausfiihrungsform zu sehen. Der Schiitten 52 weist 
einen Befestigungsbiigel 310 auf , der an einem seiner Enden 
312 am Quertrager 100 verankert ist, und sich freitragend 
erstreckt, bis er jenseits der aussersten Seite 316 des zweiten IS 
Rahmengliedes 76 in einem Joch 314 mit Bdnen 318, 320 
endet. Wie in Fig. 21 zu sehen ist erstreckt sich Joch 314 
vom Messemocken 271 nach aussen, wenn der Schiitten 52 
entlang des Weges 99 lauft, Wi& in Fig. 23 gezeigt ist ein 
Bein 320 des Jochs 314 benachbart zum Aussenrand 322 ei- 20 
ner Montageplatte 324, die in einem Abstand und parallel zu 
der Aussenseite des Rahmengliedes 76 angebracht ist. Der 
Aussenrand 322 der Platte 324 dient zum Beispiel dazu, eine 
Leiterplatte 323 anzubringen, die eine ovale Form aufweist 
und kongruent zur Filhrungsbahn 60 liegt, die auf der Innen- 25 
seite des zweiten Rahmengliedes 76 angebracht ist. Die In- 
nenseite des Beines 318 des Jochs 314 tragt einen oder meh- 
rere Magneten 342, deren Stellungen auf der Innenseite des 
Beines fiir einen gegebenen Schiitten spezifisch sind. Die 
Leiterplatte 323 weist eine Vielzahl von Sensoren auf (nicht 30 
gezeigt), die mit den auf der Innenseite des Beines des Jochs 
angeordneten Magneto 342 zusammenwirken und mit der 
Steuerung zu Steuerungszwecken kommunizieren, ein- 
schliesslich des Detektierens der Position des Schlittens. 

Wie in Fig. 33 zu sehen ist kann ein Kontaktabsorptions- 35 
glied an jedem SchUtten 1500 angebracht sein, um Schaden 
an den SchUtten zu vermeiden, soUten sie wahrend des Be- 
triebs miteinander in Kontakt kommen. \forzugsweise ist 
eine Feder 1550 am Schlittenkorper 1532 angebracht, die 
eine Welle 1551 umgibt. Auf diese Weise kann mindestens 40 
ein Teil der Kontaktkraft zwischen benachbarten Schiitten 
aufgefangen werden, wenn benachbarte Schiitten in Kontakt 
kommen. Altemativ oder zusatzlich kann ein nachgiebiges 
Material wie Gummi am SchUttenkorper 1532 angebracht 
sein, um einen Stossfanger zu definieren, um Kontakt zwi- 45 
sehen benachbarten Schiitten zu absorbieren. 

Bevorzugt sind die Fiihrungsbahnen 58, 60 selbstschmie- 
rend. In Fig. 29 ist ein bevorzugte Schmiersystem gezeigt. 
In diesem System weist die Fuhrungsbahn 58 Ablaufoffnun- 
gen 1540 auf, die auf gegeniiberliegenden Schienen 140, 50 
142 angeordnet sind, durch die ein Schmierstoff, vorzugs- 
weise Ol, von einer Schmierstoff quelle 432 zu den Bahn- 
schienen 140, 142 gefiihrt wird, um eine Schmierung der 
Fuhrungsbahn vorzusehen und den Schiitten einen glatteren 
Lauf um die Umlaufbahn 30 zu ermoglichen. Die Ablaufoff- 55 
nungen 1540 sind bevorzugt durch einen Kanal 1541 ver- 
bunden, durch den der Schmierstoff stromt. Die Ablaufbff- 
nungen sind bevorzugt zur Oberseite der Fuhrungsbahn an- 
geordnet, um Unterstiitzung der Zirkulation des Schmier- 
mittels um die Fuhrungsbahn durch die Schwerkrafte zu er- 60 
moglichen. Eine Pumpe 430 ist fluidisch den Ablaufoffnun- 
gen 1540 zugeordnet, um das Schmiermittel von der 
Schmiermittelquelle 432 und durch den Kanal 1541 zur 
Aussenseite der Fuhrungsbahn 58 zu pumpen. 

Es kann ein Vakuumsystem in Kombination mit der 65 
Schmierung verwendet werden, um Schmiermittel zu ent- 
femen, das sich auf der Fuhrungsbahn ansammelt In Fig. 29 
ist eine Vakuumpumpe 434 mit Vakuumoffoungen 1542 
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verbunden gezeigt. Die Vakuumoffnungen 1542 sind am 
Boden der Fuhrungsbahn 58 angeordnet gezeigt, sie konnen 
jedoch an jeder Stelle entlang der Fuhrungsbahn 58 ange- 
ordnet sein. Die Vakuumoffnungen 1542 sind auch auf ge- 
geniiberliegenden Schienen 140, 142 angeordnet. Ebenso 
sind die Schiitten bevorzugt mit Olwischbiirsten 1546 verse- 
hen, um die Zirkulation des Schmierstoffs um die Fuhrungs- 
bahn zu erleichtem und Schmierstofi^sanunlungra zu ver- 
meiden. Die Biirsten 1546 sind bevorzugt aus einem Filzma- 
terial hergestellt, obwohl jedes geeignete Material verwen- 
det werden kann, das in der Lage ist, den Schmierstoff auf- 
zunehmen und zu verteilen. 

In den Fig. 18-21 und 23 ist das dritte Rahmenglied 78 
zwischen den ersten und zweiten Rahmengliedem 74, 76 
ausgerichtet und in einem Abstand dazu angeordnet. Dieses 
dritte Rahmenglied dient als Montagestelle fUr eine \^elzahl 
von elektrisch leitenden Spulen 160 ("aktive Elemente"), die 
voneinander elektrisch isoli^ sind und Seite- an-Seite ent- 
lang der ausseren Umrisshnie 162 des dritten Rahmenglie- 
des 78 ausgerichtet sind. Diese ausgerichteten Spulen sind 
allgemein kongruent zu den ersten und zweiten Fiihrungs- 
bahnen, so dass ein Schiitten, der sich entlang der Fiihrungs- 
bahnen bewegt, einem Weg folgt, der zu den ausgerichteten 
Spulen 160 kongruent ist. Die Spulen sind bevorzugt in ein 
Harz oder ein anderes thermoplastisches Material eingekap- 
selt, um ungewoUte Einwirkung auf die Elemente zu ver- 
meiden. Die Spulen dienen vorzugsweise als aktive Ele- 
mente eines Linearmotors. Diese Spulen dienen, wenn sie 
mit Energie versorgt werden dazu, die Schiitten um die Filh- 
rungsbahn zu Uransportieren, 

Wie oben angegeben weist das Steuerungssystem der vor- 
liegenden Erfindung bevorzugt eine "geschlossene" Konfi- 
guration auf. In einem geschlossenen System wird jedes der 
beweglichen Elemente (z. B. Schiitten) des Systems beziig- 
lich der gewiinschten Steuerungsvariable entlang eines We- 
ges gesteuert, wobei eine geeignete elektrische Energie zu 
einzelnen der Seite-an- Seite ausgerichteten Spulen zuge- 
fuhrt wird. Die Art der den Spulen zugefiihrten elektrischen 
Energie bestimmt, welche Reaktion das reaktive Eleinent 
des Systems zeigt. In einem geschlossenen System ist eine 
Feedbackanordnung vorgesehen, die die Position, Ge- 
schwindigkeit, Beschleunigung, Richtung, Kraft, Drehmo- 
ment und/oder Ruckbewegung oder andere Bewegungspa- 
rameter jedes der Vielzahl von Schiitten zu einer gegebenen 
Zeit signalisiert. Dieses Feedbacksignal von jedem der 
Schiitten des geschlossenen Systems wird verwendet, um 
die einer Spule oder einer Untergruppe von Spulen, die je- 
dem der Schiitten zu einer gegebenene Zeit zugeordnet sind, 
zuzufiihrende elektrische Energie zu modifizieren, um eine 
gewiinschte Steuerungsvariable fur jeden der Schiitten zu 
bewirken. Es wird auch eine Ausgabe von einer Steuerung, 
die fiir den gewiinschten Position-ZZeitstatus jedes Schlit- 
tens reprasentativ ist, verwendet, um die elektrische Energie 
zu modifizieren, die schliesslich zu entsprechenden der Spu- 
len zugefiihrt wird, um eine gewiinschte Reaktion jedes 
Schlittens zu einem gegebenen Zeitpunkt zu bewiricen. 

Fig. 42 stellt ein. System mit geschlossener Schleife dai; 
das verschiederie Merkmale der vorliegenden Erfindung 
verkorpert, einschiiesslich einer Vielzahl von elektrisch lei- 
tenden Spulen, Spule 1 . . . Spule N, die von ihren Nachbar- 
spulen elektrisch isoliert sind und die grundsatzUch in einer 
Seite-an-Seite- Anordnung ausgerichtet sind. In Fig. 42 sind 
nur zwei Spulen abgebildet, namlich Spule 1 und Spule N 
mit der Angabe, dass eine Reihe zusatzhcher Spulen in der 
ausgerichteten Spulenanordnung vorgesehen sein kann. 

Das abgebildete System weist zum Beispiel femer eine 
Vielzahl von beweglichen Elementen (Schiitten) 52 und 150 
auf, die zur Bewegung entlang der Lange einer Fiihrungs- 
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bahn 58, die einen Weg 99 definiert, angebracht sind, die in Segment definieren, umfassen die Segmente 340, 342, An- 

Fig. 42 so abgebildet ist, dass sie parallel zu den ausgerich- dere Spulen, die ein erstes gekriimmtes Segment definieren, 

teten Spulen verlauft. Wahrend in Fig. 42 die ausgerichteten umfassen das Segment 344, wahrend weitere Spulen ein 

Spulen und die Fuhmngsbahn als physikalisch getrennt ge- zweites gekriinuntes Segment 346 definieren. Wenn es zahl- 

zeigt sind, sind die FUhrungsbahn und die Spulen tiblicher- s reiche gekriinunte Segmente mit unterschiedlichen Radien 

weiseimwesentlichenin angrenzenderBeziehungangeord- gibt, umfasst jedes Segment eines gegebenen Radius ein 

net. Segment. Die Geometric der Langenabmessungen der An- 

Wie in Fig. 42 abgebildet umfasst jedes bewegliche Ele- ordnung von ausgerichteten Spulen kann jede zweckmas- 

ment einen Schlitten 52, der zur Bewegung entlang der Fiih- sige Form aufweisen und kann mindestens ein lineares Seg- 

rungsbahn angebracht ist. Ein Sensorbiigel 310 ist funktio- 10 ment und mindestens ein krummliniges Segment oder eine' 

nal positioniert in Bezug auf einen Sensorstreifen 320 und kontinuierlich.sich verandernde Kriimmung aufweisen, wie 

ein reaktives Element 174, das in Fig. 42 als Permanentma- eine Kleeblattform. Wie in Fig. 43 abgebildet ko'nnen die 

gnet abgebildet ist. Die Position des reaktiven Elements Spulen so ausgerichtet sein, dass sie eine endlose Anord- 

wird durch einen Abstand zu den ausgerichteten Spulen be- nung definieren. 

abstandet gehalten, der das reaktive Element in den Ein- 15 Im erfindungsgemassen System wird ein Programm fiir 

f!ussbereich (siehe Kraftlinien 322 in Fig. 42) eines von je- die gewiinschte Bewegung jedes der Schlitten entlang seines 

der der aktivierten Spulen entwickelten elekuromagneti- entsprechenden Weges (entlang seiner entsprechenden Fuh- 

schen Feldes stellt, Es ist anzumerken, dass die Kraftlinien rungsbahnen) iii eine Steuerung eingegeben, Zu geeigneten 

322 von Fig. 42 nur zur Erlauterung dienen und nicht dazu Zeiten werden Outputsignale der Steuerung an entspre- 

gedacht sind, eine exakte DarsteUung der Kraftlinien zu ge- 20 chende der Vieliahl von Verstarkem zugefuhrt Es ist vor- 

ben. zugsweise ein Verstarker fur jeden Schlitten voigesehen und 

Gemass eines Aspekts der vorliegenden Erfindung wird allelnstruktionen fur die Bewegung eines gegebenen Schlit- . 

jeder der Schlitten durch eine Steuerung 326 gesteuert Die tens werden durch seinen zugeordneten Verstarker zuge- 

Steuerung ist uber eine elektrische.Leitung 328 oder ein an- fiihrt. Allgemein gesagt, der Output von einem gegebenen 

deres Verbindungsmittel elektrisch verbunden mit einer 25 Verstarker wird einer Spulenschaltanordnung 332 zugefuhrt, 

Reihe von Verstarkem, die in Fig. 42 als Amp 1, Amp 2 und von der der Verstarkeroutput zu geeigneten Spulen zuge- 

Amp N identifiziert sind, wobei Indikatoren zeigen, dass fiihrt wird, die zu einem gegebenen Zeitpunkt dem Schlitten 

jede Anzahl von Verstarkem zwischen Amp 2 und Amp N zugeordnet sind, der dem fraglichen V^rstSrker zugeordnet 

angeordnet sein kann. In jedem Fall ist bevorzugt nur ein ist Nach Empfang des Signals von der Spulenschaltanord- 

Verstarka: ftir jeden Schlitten des Systems votgesehen. Je- 30 nung erzeugen die betieffenden Spulen entsprechende ge- 

der Verstarker ist mit einer herkommlichen elektrischen eignete elektromagnetische Felder. Der dem fraglichen 

Energiequelle 330 versehen, beispielsweise einem her- Schlitten zugeordnete Magnet liegt im Einflussbereich des 

kommlichen dreiphasigen elektrischen Strom. Im Verstarker (der) elektromagnetischen Feldes (Felder) der Spule (Spu- 

wird der elektrische Strom in Funktion der Signale von der len), die den Output vom Verstarker durch die Spulenschalt- 

Steuerung und/oder Signalen vom Sensorstreifen 320 modi- 35 anordnung empfangen. Der Magnet jedes Schlittens reagiert 

fiziert, so dass sich Outputs ergeben. Der Oitput von jedem auf das (die) elektromagnetische(n) Feld(er), um entweder 

Verstarker wird in eine Spulenschaltanordnung 332 zuge- den Schlitten stationer zu halten oder seine Bewegling an ei- 

fiihrt. Die Inputs zur Spulenschaltanordnung werden fiir die nen neuen Ort entlang des Weges zu bewirken. 
Entwicklung eines einer solchen Spule zugeordneten elek- In Fig. 46 ist eine AusfUhrungsform des vorliegenden 

tromagnetischen Feldes zu entsprechenden Spulen zuge- 40 Steuerungssystems zur Verwendung in einem System mit 

fuhrt, wobei die Art des elektromagnetischen Feldes eine drei Schlitten als Diagramm abgebildet, aber es sind nur die 

Funktion der modifizierten elektrischen Eneigie ist, die der Schlitten 1 und 3 gezeigt. Das abgebildete System weist eine 

Spule zugefuhrt wird. erste Untergruppe von drei Spulen lA, 2B und 3C, eine 

In Fig. 42 ist jede Spule mit einem elektromagnetischen zweite Untergruppe von drei Spulen 4A, 5B und 6C auf. Die 

Feld abgebildet. Ein Permanentmagnet 174 eines Schlittens 45 abgebildete Lange jedes Schlittens gibt die erforderliche 

ist einer Spule zugeordnet gezeigt und im Einflussbereich Lange des Permanentmagneten 174 an, der jedem Schlitten 

dieser zugeordneten Spule angeordnet. Jeder der Magneten zugeordnet ist, um eine richtige Schaltung der iSpulen zu er- 

ist Starr mit seinem entsprechenden Schlitten verbunden, so halten. In der abgebildeten Ausfuhrungsform erstreckt sich 

dass eine Bewegung des Magneten eine entsprechende Be- diese Langte uber drei Spulen. Das abgebildete System 

wegung seines Schlittens erzeugt. Die in Fig. 42 abgebilde- 50 weist femer eine elektrische Energiequelle 330 auf, die in 

ten Schlitten sind beweglich auf einer Fuhmngsbahn 58 an- Fig. 46 eine Quelle dreiphasigen elektrischen Stroms ist. 

gebracht, die im wesentlichen parallel zu den ausgerichteten Die elektrische Energie wird durch einen Verstarker AMPl, 

Spulen angeordnet ist. AMP2, AMP3, der jedem Schlitten zugeordnet ist und eine 

Jede Fuhmngsbahn einer. gegebenen Untergmppe ist be- Steuemng 326 modifiziert Wie in Fig. 46 abgebildet bezieht 

vorzugt parallel zum Weg der Anordnung der ausgerichteten 55 sich SWll A auf einen Schalter fiir Verstarka* 1, Spule 1 und 

Spulen angeordnet, und bevorzugt benachbart zu den Spu- Phase A. In gleicher Weise bezieht sich SW13C auf einen 

len angeordnet. Auf diese Weise kann jeder Schlitten einen Schalter fiir Verstarker 1, Spule 3 und Phase C. 
dazu zugeordneten Permanentmagneten (oder Eleku-oma- Der "Anschaltpunkt" fiir jede Spule ist, wenn die Vorder- 

gneten oder Induktor) aufweisen. Dieser Magnet oder In- kante 334 eines Schlittens den Beginn einer Zone kreuzt, 

duktor liegt im Einflussbereich der elektromagnetischen 60 d. h. Zonen 1-8 wie sie in Fig, 46 gezeigt sind. Der "Ab- 

Felder der verschiedenen aktivierten Spulen, die ge- schaltpunkt" fiir jede Spule ist, wenn die Hinterkante 336 ei- 

wunschte Steuemngsvariablen fiir die Schlitten bewirken. nes Schlittens den Beginn einer Zone kreuzt. In Fig. 46 ware 

Die Spulen der vorliegenden Erfindung sind im Stand der SW37A geschlossen, wenn es in der Rgur gezeigt ware. Der 

Technik bekannt und werden nur allgemein und zusanuxien- Output jedes Verstarkers umfasst modifizierte Phasen A, B 

gefasst in den Figuren angegeben. 65 und C der elekuischen Energie, Im Hinblick auf den ersten 

Wie in Fig. 43 abgebildet sind die ausgerichteten Spulen Verstarker, AMPl, ist seine Phase A durch Schalter SWll A 

in einer bevorzugten Ausfuhmngsforra in Segmente 340. mil Spule lA der ersten Spulenuntergmppe elektrisch ver- 

342 und 344, 346 aufgeteilt. Die Spulen, die ein lineares bindbar. Seine Phase B ist durch Schalter SW12B mit Spule 
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2B der ersten Spulenuntergruppe elektrisch verbindbar. 
Seine Phase C ist durch Schalter SW13C mit Spule 3C der 
ersten Spulenuntergruppe elektrisch verbindbar. Femer ist 
Phase A des ersten Verstarkers durch Schalter SW14A mit 
Spule 4A der zweiten Spulenuntergruppe elektrisch verbun- 5 
den. Phase B ist durch Schalter SW15B mit Spule 5B der 
zweiten Spulenuntergruppe elektrisch verbunden und Phase 
C ist durch Schalter SW16C mit Spule 6C der zweiten Spu- 
lenuntergruppe elektrisch verbunden. 

In Bezug auf den zweiten Verstarker AMP2 ist seine lo 
Phase A durch Schalter SW21A mit Spule lA der ersten 
Spulenuntergruppe elektrisch verbindbar. Seine Phase B ist 
durch Schalter SW22B mit Spule 2B der ersten Spulenun- 
tergruppe elektrisch verbindbar. Seine Phase C ist durch 
Schalter SW23C mit Spule 3C der ersten Spulenuntergruppe 15 
elektrisch verbindbar. 

In Bezug auf den dritten Verstarker AMP3 ist seine Phase 
A durch Schalter SW3 1 A mit Spule lA der ersten Spulenun- 
tergruppe elektrisch verbindbar. Seine Phase B ist durch 
Schalter SW32B mit Spule 2B der ersten Spulenuntergruppe 20 
elektrisch verbindbar. Seine Phase C ist durch Schalter 
SW33C mit Spule 3C der erstm Spulenuntergruppe elek- 
trisch verbindbar. 

Aufgrund dieser elektrischen Verbindungen der drei Ver- 
starker mit den drei Spulen der ersten Spulenuntergruppe 2S 
konnen diese drei Spulen der ersten Spulenuntergruppe zu 
jeder gegebenen Zeit durch einen der drei Verstarker mit 
Strom versehen werden. 

Wenn im Betrieb die Vorderkante 334 eines Schlittens 1 
in Zone 2 eintritt, schliesst sich Schalter SWllA, was der 30 
Spule 1 A ermoglicht, elektrische Energie vom AMP 1 durch 
den geschlosenen Schalter SWllA zu empfangen und ein 
elektromagnetisches Feld zu erzeugen, auf das der dem 
Schlitten 1 zugeordnete Permanentmagnet reagiert. In Ab- 
hangigkeit von der Art der vom Verstarker AMPl zugefuhr- 35 
ten elektrischen Energie, kann diese Reaktion bedeuten, 
dass der Schlitten 1 stationar gehalten wird oder dass der 
Schlitten 1 gezwungen wird, sich bei einer gegebenen Ge- 
schwindigkeit nach vom oder zuriick zu bewegen, zu be- 
schleunigen oder zu verlangsamen und/oder mit einer gege- 40 
benen Kraft bewegt wird oder einer Kombination dieser 
Steuerungsvariablen. Unter der Annahme, das der Schlitten 
1 nach vom gedrangt wird, wenn seine Vorderkante 334 in 
Zone 3 eintritt, schliesst sich Schalter SW12B, worauf Spule 
2B aktiviert wird und ein Elektromagnetfeld entwickelt, das 45 
in Zusammenwirkung mit dem Magnetfeld von Spule lA 
funktioniert. 

In Bezug auf Schlitten 3 in Fig. 46 ist dieser Schlitten in 
den Zonen 5-8 angeordnet abgebildet Die Vorderkante 334 
des Schlittens 3 ist so dargestellt, dass sie in Zone 8 einge- so 
treten ist, wahrend die Hinterkante 336 so dargestellt ist, 
dass sie den Beginn der Zone 5 passiert hat. Unter diesen 
Umstanden hat sich Schalter SW34A geoShet, was den 
elektrischen Energiefluss zur Spule 4 A abstellt, wahrend die 
Schalter SW35B und SW36C, die geschlossen sind, wenn 55 
das Vorderende 134 des Schlittens 3 den Beginn der Zonen 6 
und 7 passiert, geschlossen bleiben, so dass elektrische 
Energie weiter zu den Spulen SB und 6C fliesst. Wie ange- 
merkt, wenn der Schalter SW37A in Fig. 46 abgebildet 
ware, ware dieser Schalter geschlossen. 60 

In den Fig. 23 und 44 kann das Offhen und Schliessen der 
in Fig. 46 typischen Schalter SWXXX durch Einsatz von 
Hallefifekt-Sensoren 342 bewirkt werden, die durch einen 
Magneten 343 ausgelost werden, der auf dem Bein 318 des 
Jochs 314 des Sensorbiigels 310 auf dem Schlitten 52 ange- 65 
bracht ist. Der Magnet 343 besitzt einen von der Ebene in 
Fig. 44 nach aussen weisenden Sudpol und sein Nordpol 
weist in die Ebene von Fig. 44 und in fiinktionale Nahe zu 



einem entsprechenden HallefiPekt- Sensor 341, der beispiels- 
weise auf einer Leiterplatte 323 angebracht ist. Jeder Hallef- 
fekt-Sensor kann einem Stromschalter zugeordnet sein 
(Triac, Transistor oder andere), der eine Spule anschaltet, 
wenn ein Schlitten iiber seinen entsprechenden HallefFekt- 
Sensor lauft, wie es im Stand der Technik bekarmt ist. Dies 
^laubt einem Verstarker, eldctrische Energie zu dieser 
Spule zuzufiihren, die dem gegebenen Schalter zugeordnet 
ist. In der abgebildeten Ausfiihmngsform sind drei solcher 
Halleffekt-Sensoren gezeigt, ein Sensor 341 fur einen ersten 
Schlitten, ein zweiter Sensor 345 fiir einen zweiten Schlitten 
und ein dritter Sensor 347 fiir einen dritten Schlitten. Jeder 
Sensor ist fur seinen entsprechenden Schlitten spezifisch 
aufgrund seiner raumlichen Stellung des auf dem Sensorbu- 
gel 310 angebrachten Magneten, relativ zur raumlichen Stel- 
lung seines entsprechenden Hallsensors auf der Leiterplatte. 

In einem "geschlossenen" Regelsystem ist eine Detekti- 
onsanordnung in der Nahe zum Weg 99 und den Schlitten, 
die dort endang beweglich sind, vorgesehen, um die Posi- 
tion jedes Schlittens endang seines Weges zu alien gegebe- 
nen Zeiten zu detektieren. Bevorzugt konnen auch andere 
Parameter wie Bewegungsrichtung, Geschwindigkeit, Be- 
schleunigung, Kraft, Drehmoment und/oder Ruckbewegung 
oder andere Bewegungsparameter jedes Schlittens unter 
Verwendung ahnlicher Sensoren detektiert werden. In den 
Fig, 27 und 42-47 ist in einer Ausfuhrungform einer fiir die 
Verwendung im vorUegenden System geeigneten Feedback- 
anordnung eine Anordnung 350 von Halleffekt-Sensoren 
auf einer Leiterplatte 323 in funktionaler Nahe zu einem 
weiteren Magneten 352 angebracht, der auf dem Bein 318 
des Jochs 314 des Sensorbiigels 310 des sich entlang der 
Fiihrungsbahn bewegenden Schlittens angebracht ist Diese 
Anordnung weist eine Vielzahl von Halleffekt-Sensoren auf, 
die in drei Reihen 354, 356, 358 angeordnet sind, die auf der 
Leiterplatte mit der Langenausdehnung der Fiihrungsbahn 
60 ausgerichtet sind, eine Reihe pro Schlitten. Diese Hallef- 
fekt-Sensoren jeder Reihe sind voneinander beabstandet. 
Der Magnet 352 ist auf jedem Schlitten in einer solchen Po- 
sition angebracht, dass die Bewegung des Schlittens seinen 
Magneten iiber diese Reihe von Halleffekt-Sensoren fuhrt, 
die fiir den fraglichen Schlitten reprasentativ ist. 

In der in Fig. 45 abgebildeten Ausfuhrungsform umfasst 
der Magnet 352 eine Vielzahl von ausgerichteten Magneten, 
deren Pole endang der Lange des Magneten wechseln. Die- 
ser Magnet 352 ist auf seinem entsprechenden Schlitten mit 
seiner Langenausdehnung parallel zur Langenausdehnung 
seiner entsprechenden Reihe von Halleffekt-Sensoren orien- 
dert. Auf diese Weise erzeugt, wie es in Fig. 47 abgebildet 
ist, relative Bewegung des Magneten 352 iiber einzelne 
Halleffekt-Sensoren der entsprechenden Reihe 354, bei- 
spielsweise, eine Reihe von Sinus-Cosinus-Signalen, die ei- 
nem Signaldekoder 360 zugefiihrt werden, der als Kanal A 
und Kanal B identifizierte Outputs erzeugt, die wiederum ei- 
nem Servo verstarker zugefiihrt werden. Es konnen von ei- 
nem Fachmann andere Typen von Sensoren und/oder Feed- 
backanordnung vorgesehen werden. 

Altemadv konnen Magnetostriktionssensoren mit oder 
anstelle von Halleffekt-Sensoren verwendet werden, um die 
Position der Schlitten auf der Fiihrungsbahn, unter anderen 
Parametem, zu detektieren. Beispielsweise kann in einer an- 
deren Ausfuhrungsform mindestens ein Magnetostriktions- 
sensor entlang des Weges angeordnet sein, der die bewegli- 
chen Elemente oder Schlitten fiihrt. Die Steuerung ist jedem 
Sensor und jedem beweglichen Element funktional zugeord- 
net. Die Steuerung empfangt mindestens ein Signal von ei- 
nem der Sensoren, der fiir mindestens eine Steuerung svaria- 
ble mindestens eines der zugeordneten beweglichen Ele- 
mente reprasentativ ist Die Steuerungsvariable ist minde- 
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stens eine der folgenden Variablen: Position, Richtung. Ge- 
schwindigkeit oder Beschleunigung unter anderem. In die- 
ser Ausfuhiungsform kann (konnen) der (die) Magnetostrik- 
tionssensor(en) absolute Positionsdaten erheben, wenn die 
beweglichen Elemente in Bewegung sind. Ausserdem kon- 5 
nen die Sensor- und Feedbacksignale davon Hektro- oder 
Kommutationsausrichtung und/oder Heimkehr etgeben, 
wenn die beweglichen Elemente stationar sind. Es ist emp- 
fohlen. dass eine Vielzahl von Magnetostriktionssensonen 
auf dem Weg in iiberlappender Konfiguration vorhanden lO 
sind, obwohl ein einziger Sensor verwendet werden kann. In 
einer bevorzugten Ausfiihrungsfonn ist ein Magnet jedem 
beweglichen Element flir funktionale Zuordnung mit den 
Magnetostriktionssensoren zugeordnet. 

In einer anderen Ausfuhrungsform ist mindestens ein Ma- is 
gnetostriktionssensor entlang des Weges angeordnet und 
mindestens ein nicht absoluter Feedbacksensor ist entlang 
des Weges angeordnet. Die Steuerung ist jedem Sensor und 
jedem beweglichen Element flinktional zugeordnet. Die 
Steuerung empfangt mindestens ein Signal von einem der 20 
Sensorcn, das fur mindestens eine Steuerungsvariable min- 
destens eines der zugeordneten beweglichen Elemente re- 
prasentativ ist. Der nicht absolute Feedbacksensor ist ausge- 
wahlt aus einer Gruppe bestehend aus Halleffekt-Sensoren, 
Schritt- und Richtungssensoren, Inkrementsensoren oder 25 
Magnetostriktionssensoren: Es wird empfohlen, dass ein 
einziger Sensor verwendet wird, um Feedback zu vorzuneh- 
men, so dass Kommutationsausrichtung und Heimkehr der 
Schlitten erreicht werden konnen, obwohl eine Vielzahl von 
Sensoreri in iiberlappender Konfiguration verwendet werden 30 
konnen. Das bewegliche Element weist auch bevorzugt ei- 
nen ersten Magneten auf, d^ jedem Magnetostriktionssen- 
sor flinktional zugeordnet ist, und einen zweiten Magneten, 
der jedem nicht absoluten Feedbacksensor funktional zuge- 
ordnet ist. Zusatzlich konnen die nicht absoluten Feedback- 35 
sensoren multiplex sein, wie es in Verbindung mit Fig. 47A 
diskutiert ist. 

Die Steuerung kann mit mindestens einem digitalen Si- 
gnalprozessor (DSP) versehen sein, der mit einem Personal- 
computer elektrisch verbunden ist. Altemativ kann der DSP .40 
durch separate Logikeinrichtungen ersetzt sein wie Zahler, 
Signalspeicher, einem Oszillator, einen Selektor und einem 
Prozessor, wie es in US-Anmeldung Nr. 60/137,346 gezeigt 
ist, die am 3. Juni 1999 mit dem Titel "Position Feedback 
System" angemeldet wurde. Die Offenbarung dieser Anmel- 45 
dung wird insgesamt durch Bezugnahme zum Bestandteil 
dieser Beschieibung gemacht. 

Empfohlene Magnetostriktionssensoren sind von MTS 
Systems Corporation in Gary, North Carolina unter dem Na- 
men Temposonics m (Marke), Modell L Serie (LX>) im Han- 50 
del erhaltlich. Es konnen auch andere Magnetostriktionssen- 
soren von MTS verwendet werden wie die, bei denen der 
Grossteil der Sensorelektronik in einem Abstand von einem 
Wellenleiter angeordnet ist. Ein empfohlener DSP ist von 
Texas Instruments unter der Artikehiummer TMS320F243 55 
im Handel erhaltlich. 

Fig. 47A zeigt ein anderes Steueningssystem, das durch 
Multiplexen erreicht wird. In dieser Ausfiihrungform des 
Steuerungssystems sind eine Vielzahl von Sensoren 516 
zum Messen der Position der Schli tten auf dem Weg in funk- 60 
tionaler Zuordnung zu einem Multiplexer 576. Eine Vielzahl 
von Leitungen 577 sind dem Multiplexer 576 zugeordnet, 
eine fur jeden Schlitten. Diese Leitungen 577 tragen das von 
den Positionssensoren 516 gegebene Signal, nachdem die 
Signale durch den Multiplexer 576 gefiihrt wurden. Ein Si- 65 
gnalvervielfaltiger 578 kann vorzugsweise jeder Leitung 
577 zugeordnet sein, um das vom Multiplexer 576 kom- 
mende Signal zu erhohen, das dann einer Vielzahl von Ver- 



staricem 598 zugefuhrt wird. Die Verstarker 598 sind Bewe- 
gungssteuerungen 588 oder einem Bewegungssteuerung- 
scomputer funktional zugeordnet, die die Verstarker 598 an- 
weisen, einer Vielzahl von Schaltem 512, 514 in der Schal- 
tanomdung 538 ein Oifnen und/oder Schliessen zu signali- 
sieren. Diese. Schalter 512, 514 werden geoffhet und ge- 
schlossen, um die Untergruppen von Spulen 508 des Linear- 
motors zu akti vieren, wie es fur Fig. 46 ausfuhrlicher disku- 
tiert wird. In diesem System kann das Oflfnen und Schliessen 
jedes der Schalter 512, 514 unter Verwendung von Hallef- 
fekt-Sensoren bewirkt werden, die durch einen Magneten 
174 ausgelost werden, der auf jedem Schlitten 52, 53 ange- 
bracht ist. Schaltsensoren 512 sind einer ersten Achse zuge- 
ordnet und Schaltsensoren 514 sind alien anderen Achsen 
zugeordnet. Diese Schaltsensoren 512, 514 sind einem 
Schieberegister 518 zugeordnet, das dann einer Mikrosteue- 
rungsleiterplatte 574 zugeordnet ist. Die Mikrosteuerungs- 
leiterplatte ist einer Schaltanordnung 538 zugeordnet, so 
dass die Verstarker 598 durch die Schaltsensoren 512, 514 
ausgelost werden, um den entsprechenden Spulen 508 
Strom zuzufUhren. Es konnen auch Halleffekt-Sensoren als 
Positionssensoren 516 verwendet werden. 

Es k5nnen andere Arten von Steuerungssystemen ver- 
wendet werden, da die Erfindung nicht au£ die obigen Be- 
schreibungen beschrankt ist. 

Die vorliegende Erfindung beinhaltet die Moglichkeit, je- 
den Schlitten entlang der Fuhrungsbahn in einer im wesent- 
lichen unendlichen Kombination von Starts, Stops, Rich- 
tungsanderungen der Bewegung, ausgewahlter Geschwin- 
digkeit, Kraft oder Beschleunigung oder Kombinationen da- 
von und/oder Ruhezustanden (Nichtbewegung) des Schlit- 
tens und des im IVager, der am Schlitten angebracht ist, ge- 
tragenen Kartons zu bewegen. In einer besonderen Ausfuh- 
rungsform des vorliegenden Systems zur Durchfiihrung ei- 
nes Herstellungsvorgangs oder dergleichen, kann die ge- 
wunschte Position eines gegebenen Schlittens entlang der 
Lange d^ Fuhrungsbahn zu einem gegebenen Zeitpunkt in 
die Steuerung programmiert werden. 

In einer Ausfuhrungsform eines Betriebs des erfihdungs- 
gemassen Systems wird zu Beginn die Startposition jedes 
der Schlitten bestimmt. Diese Funktion kann durch Anwen- 
den einer "Heimatposition" fiir jeden Schlitten oder mittels 
des hier beschriebenen Sensorsystems vorgenommen wer- 
den, was die prazise Position jedes Schlittens entlang der 
Fuhrungsbahn ergibt, indem der Steuerung ein elektrisches 
Signal zugefuhrt wird, das fiir den Ort jedes der Schlitten 
entlang der Fuhrungsbahn reprasentativ ist. 

In der Steuerung kann ein Proiil fur jeden Schlitten voige- 
sehen sein, in Form einer Tabelle, die die gewunschte Bezie- 
hung zwischen. dem Schlitten und seiner Fuhrungsbahn in 
Position und Zeit darstellt. Der gewunschte Weg jedes 
Schlittens ist in dieser Tabelle durch einige hundert F^unkte 
beschrieben, die 3-4 ms auseinander liegen. Altemativ kann 
diese Information durch einen Algorithmus oder eine Glei- 
chung gegeben werden. In der einfachsten Form eigibt das 
vorliegende Steueningssystem einen einzigen Befehl an ei- 
nen Schlitten, der dem Schlitten im Grunde sagt, dass er sich 
innerhalb einer spezifischen Zeitspanne von einer Position 
in eine andere Position bewegen soil. Befolgen des Befehls 
an jeden Schlitten wird durch die Sensoren iiberwacht und 
Korrekturen werden dem Schlitten notigenfalls zugefuhrt. 

^e angemerkt ist jeder Schlitten mit einem Magneten 
versehen, der beispielsweise zusammenwirken mit einem 
oder mehreren Hdieffekt-Sensor oder anderen Sensoren 
funktioniert, die das Vorhandensein (oder Fehlen) des 
Schlittens entlang der Lange seines Weges detektieren. Die 
Sensoren erzeugen ein Signal, ublicherweise ein elektri- 
sches Signal, das fiir die Stelle des Schlittens zu einem gege- 
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benen Zeitpunkt reprasentativ ist, Auf diese Weise ist es un- 
erheblich, wieviele Schlitten auf jeder Fuhrungsbahn ange- 
bracht sind, damit das Steuerungssystem irgendeiner Spule 
Oder einer Untergruppe von Spulen elektrische Energie zu- 
fuhrt, um ein elektromagnetisches Feld an dieser Spule oder 5 
der Unteigruppe von Spulen zu entwickeln und einen Steue- 
rungsvatiablenbefehl an einen oder mehiere der Schlitten zu 
einer gegebenen Zeit zu erzeugen. Beispielsweise konnen 
einer oder mehrere Schlitten der ersten Heissversiegelungs- 
untergruppe zur Bewegung in Ansatz mil einem oder mehre- lo 
ren Schlitten der zweiten Untergruppe angewiesen werden 
und zur Bewegung nach vom mil dem sich bewegenden 
Schlauch bei derselben Geschwindigkeit wie der sich bewe- 
gende Schlauch. Gleichzeitig konnen andere der Schlitten 
jeder der Untergnippen den Befehl eiiialten, sich entlang ei- 15 
nes Riicklaufs ihres Weges mit Geschwindigkeit zu bewe- 
gen, die sich von den Geschwindigkeiten der Schlitten un- 
terscheiden, die mit dem sich bewegenden Schlauch in Ein- 
griff sind. Im vorliegenden System wird die Schlittenposi- 
tion mit einer Genauigkeit von 20 ^s aufgenommen (was 20 
0,012 mm bei 600mm/s Schlittengeschwindigkeit ent- 
spricht). 

In der Steuerung wird die detektierte Position jedes 
Schlittens mit seiner gewiinschten Position entlang seines 
Weges zu einer gegebenen Zeit verglichen. Aus diesem Ver- 25 
gleich erzeugt die Steuerung ein elektrisches Signal, das 
schliesslich einer Quelle elektrischer Enei^gie fur die Spulen 
zugeftihrt wird, d, h. einem Verstaricer. Dann wird das Signal 
durch eine Schaltanordnung zu den Spulen in der Unter- 
gruppe von Spulen geschickt, die elektromagnetisch in der 30 
Nahe des fraglichen Schlittens sind. Dieses Signal veran- 
lasst den Schlitt^, stationar zu bleiben oder sich wieder ent- 
lang seines Weges zu positionierwi, wie es gewunscht ist, 
um den Schlitten an der gewiinschten Stelle zu einer gegebe- 
nen Zeit zu positionieren. Das heisst, der Unterschied zwi- 35 
schen der tatsachlichen Stelle des Schhttehs zu einer gege- 
benen Zeit entlang der Fuhrungsbahn wird veranlasst, sich 
in solcher Weise zu verandem, dass der Schlitten an seine zu 
dieser Zeit gewunschte Stelle bewegt wird. Korrekturen fiir 
die Schlittenposition werden aufeinanderfolgend an alle 40 
Schlitten gegeben. 

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung ver- 
wendet die Registermarken 32 und den Sensor 28 und pro- 
grammierbare Fenster oder Zeitintervalle, um Schlittenbe- 
wegung zu iiberwachen. Wenn eine Registermarice 32 vor- 45 
beilauft und der Registersensor 28 und der Sensor 28 die 
Markierung detektiert, wird ein Registersignal Rl an die Be- 
wegungssteuerung gesendet. Als Reaktion darauf beginnt 
die Steuerung ein ersten Zeitintervall zum Zeitpunkt Tl. 
Das erste Zeitintervall wird verwendet, um den Start eines 50 
zweiten Intervalls anzugeben. Wenn das erste Zeitintervall 
zum Zeitpunkt T2 endet, beginnt das zweite Zeitintervall. 
Ein zweites Registersignal R2 wird von der Steuerung wah- 
rend des zweiten Zeitintervalls empfangen, das angibt, dass 
der BeUieb der Maschine und der Versieglungsanordnungen 55 
normal ist. 

Wenn wahrend des zweiten Zeitintervalls kein nachfol- 
gendes Registersignal empfangen wird, dann beginnt ein an- 
deres zweites Zeitintervall am Ende des ersten Zeitintervalls 
und die Steuerung weiss, dass die Maschine abnormal arbei- 60 
tet. Wenn zahlreiche Registersignale im zweiten Zeitinter- 
vall empfangen werden, arbeitet die Maschine auch abnor- 
mal. Abnormaler Systembetrieb veranlasst, dass ein Fehler- 
detektionssignal an die Steuerung gesendet wird, was zum 
Stoppen des Prozesses, Alarmgerauschen, Anzeigen einer 65 
geeigneten Meldung an das Bedienungspersonal oder ande- 
ren geeigneten Handlungen ftihrt Das Erzeugen ^ter und 
zweiter Zeitintervalle wird mit jeder detekti^en Register- 



markierung wiederholt. 

Das erste Zeitintervall wird als eine erste bestimmte Zeit 
berechnet, die die Zykluszeit geteilt durch die Anzahl der 
Schlitten auf der Fuhrungsbahn darstellt. Wenn sechs Schlit- 
ten verwendet werden, ist das erste Zeitintervall die Zyklus- 
zeit geteilt durch sechs. Das Detektieren der Registermar- 
kierung soUte in der Mittel des zweiten Zeitintervalls erfol- 
gen. Das zweite Zeitintervall wird als eine zweite bestimmte 
Zeit berechnet, die das Doppelte des ersten Zeitintervalls 
oder die Zykluszeit geteilt durch die Anzahl der Schlitten 
auf einer Fuhrungsbahn mal zwei betragt. Wenn sechs 
Schlitten verwendet werden, ist das zweite Zeitintervall die 
Zykluszeit geteilt durch drei. Mit diesen Merkmalen kann 
das System ein fehlendes Registersignal oder zahlreiche Re- 
gistersignale in einer gegebenen Zeit detektieren. 

Die Registersignale werden auch verwendet, um die Posi- 
tion der Schlitten im Vergleich zum Positionsprofil zu prii- 
fen und modifizieren. Auf diese Weise ist der Zeitablauf des 
Ansatzes der Versiegelungsbacken der beiden Untergruppen 
und ihre Bewegung in Eingriff mit dem sich bewegenden 
Schlauch zur Ausbildung der Querversiegelung auch eine 
Funktion der Detektierung des Vorhandenseins oder des 
Fehlens der Registermariderung 23 auf dem sich bewegen- 
den Schlauch. Damit wird nicht die Geschwindigkeit der 
\forwartsbewegung des Schlauches durch die Heissversiege- 
lungsstation absichtlich verandert. Stattdessen wird die Po- 
sitionierung der angesetzten Versiegelungsbacken oder der 
Schlitten modifiziert, um sie an die Geschwindigkeit des 
sich vorwarts bewegenden Schlauches anzupassen. Wenn 
sich daher die Geschwindigkeit des sich bewegenden 
Schlauches, bedingt durch eine Veranderung in der Span- 
nung des Schlauches oder bedingt durch ungenaues Funk- 
tionieren eines oder mehrerer mechanischer Elemente der 
FFS-Maschine verandert, detektiert das vorliegende System 
eine solche Geschwindigkeitsabweichung des Schlauches 
und stellt die Position der angesetzten Versiegelungsbacken 
ein, um zu gewahrleisten, dass die Versiegelungsbacken an 
den Schlauch zu einer Zeit eingreifen, die eine Funktion der 
Detektierung einer Registermariderung ist. We gewunscht 
braucht die Hngreifstelle der Versiegelungsbacken am 
Schlauch nicht direkt an der Registermariderung des 
Schlauches sein, sondem kann in einem eingesteUten Ab- 
stand von der Registermariderung sein. Als Folge der Rexi- 
bilitat des vorliegenden Systems zum Positionieren der Ver- 
siegelungsbacken als Funktion der Detektierung der Regi- 
stermarkierungen, kann das vorliegende System unter ande- 
rem eingesetzt werden, um eine einer Reihe von Packungs- 
grossen ohne mechanische Veranderung des Systems zu 
produzieien. 

Nochmals mit Bezug zu den Fig. 48 und 49 verwendet die 
Steuerung im ersten Zyklus, wenn das Registersignal Rl 
empfangen wurde, die tatsachliche Position des Schlittens 
entsprechend der Packung mit der Registermarkierung, das 
das Registersignal Rl ausgelost hat. Die tatsachliche Posi- 
tion PI des Schlittens wird gegen das Profil gepriift. Da die 
tatsachliche Position PI gleich d&x Registerposition zu Tl 
ist, ist die tatsachliche Position PI ein Positionsziel und eine 
Korrektur der Schlittenbewegung ist nicht erforderlich. 

Im zweiten Zyklus tritt das Registersignal R2 zum Zeit- 
punkt T2 auf. Die tatsachliche Position des Schlittens ist bei 
P2, was kein Positionsziel ist Dies liegt friiher als das Zeit- 
ziel T3. Daher ist eine Korrektur notwendig. Korrektur er- 
folgt durch Verse hieben der Tabelle nach links, wie es durch 
den Pfeil L angegeben ist, um einen Betrag gleich dem Un- 
terschied zwischen dem Zeitziel T3 und der tatsachliche 
Zeit T2, als das Registersignal empfangen wurde. Nach der 
Korrektur wird das Zeitziel emeut definiert Beispielsweise 
sendet die Steuerung dem IVeiber D dieses Schlittens ein Si- 
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gnal, das fordert, dass der Schlitten sich im Zeitraum von 
Zeit T2-T3 yon Position P2 in Position P3 bewegen soli. 
Wie gezeigl erfordert die Korrektur, dass der Schlitten sich 
in der Zeit T3 in Position P3 bewegt. 

Das nachberechnete Schlittenpositionsprofil entspricht ei- 5 
nem GeschwindigkeitsprofiU das die Beziehung zwischen 
Schlittengeschwindigkeit und Zeit darstellt. Wahrend der 
Korrektur weicht die tatsachliche Geschwindigkeit des 
Schlittens etwas von vorbestimmten Geschwindigkeitsprofil 
ab, um den Schlitten in Synchronisation mit der.verschobe- lo 
nen Tabelle zu bringen. 

Wenn ein drittes Registersignal R3 auftritt, unter der An- 
nahme, dass keine Stoningen in der Funktion der Schlitten 
im dritten Zyklus auftreten, stimmt die tatsachliche Position 
P4 exakt mit dem Positionziel iiberein. 15 

Im vierten Zyklus tritt das Registersignal R4 zur Zeit T5 
auf, wo die tatsachliche Position des Schlittens in Position 
P5 ist, die kein Positionsziel isl. Es ist daher Korrektur not- 
wendig, Korrektur erfolgt durch Verschieben der Tabelle 
nach rechts, wie es durch den Pfeil R angegeben ist. Nach 20 
der Korrektur wird das Zeitziel emeut definiert. Beispiels- 
weise sendet die Steuerung dem Antrieb dieses Schlittens 
ein Signal, das fordert, dass bis zum Zeitpunkt T6, der 
Schlitten in P6 ist. Wahrend der Korrektur weicht die tat- 
sachliche Geschwindigkeit des Schlittens wieder etwas vom 25 
vorbestimmten Geschwindigkeitsprofil ab, um den Schlitten 
in Synchronisation mit der verschobenen Tabelle zu brin- 
gen. Diese Uberwachung und Korrektur erfolgen bei jedem 
Registersignal, das zur Steuerung gesendet wird. 

Korrektur kann in selben Zyklus erfolgen, in dem das Re- 30 
gistersignal auftrat. Die Korrektur kann direkt nachdem das . 
Signal detektiert wurde vorgenonunen werdeh oder die Kor- 
rektur kann auf einen spateren Zeitpunkt im Zyklus verzo- 
gert werden, etwa wo die Storung von der Tabellenverschie- 
bung minimal ist. Die Korrektur kann auch vollkommen 35 
ubersprungen oder in einen anderen Zyklus verzogert wer- 
den.. Wenn eine bestimmte Korrekturmaximalgrenze uber- 
schritten wiirde, kann die Korrektur uber mehrere Zyklen 
aufgeteilt werden. Die Korrekturmaximalgrenze mnoglicht 
dem System einen glatten Lauf . Wahrend der Korrektur pro- 40 
duzierte Packungen konnen als Ausschuss markiert werden. 
Obwohl das Positionsprofil fiir einen Schlitten gezeigt ist, . 
wird die Korrektur aufeinanderfolgend auf nachfolgende 
Schlitten angewendet, wie es notig ist. 

Das Sj^stem ist so ausgelegt, dass das Registersignal vor- 45 
zugsweise so nahe wie moglich zu den Positions- und Zeit- 
zielen auftritt, um Korrektur zu minimieren. Aufgrund der * 
hohen PrSzision des Feedbacks von den Magnetostriktions- 
sensoren jedes Schlittens zur Bewegungssteuerung, ist das 
System in der Lage, mehrere Zyklen mit akzeptabler Genau- 50 
igkeit zu durchlaufen. Unter normalen Umstanden betragt 
die grosste vorgenonunene Korrektur ublicherweise weni- 
ger als ein paar Millimeter. Bevorzugt betragen die Korrek- 
turen weniger als ungefahr 1 mm und besonders bevorzugt 
betr^en die Korrekturen weniger als 0,2 mm und ganz be- 55 
sonders bevorzugt betragen die Korrekturen weniger als 
0,1 mm. Die Korrektur kann Beschleunigeh, Verlangsamen 
oder Festhalten des zugehorigen Schlittens umfassen. 

Die Profiltabellen, Tkbellenverschiebung und program- 
mierbaren Fenster sind Merkmale der Software und werden 60 
zum Beuieb der Bewegungssteuerung verwendet. Ein emp- 
fohlenes Softwarepaket mit diesen Merkmalen ist unter dem 
Namen "Advanced Motion Language" von der Automation 
Intelligence in Atlanta, Geoigia im Handel erhaltlich, die 
eine Niederlassung der Sanyo Kenki ist. Andere empfohlene 65 
Software mit diesen Merkmalen ist unter dem Namen "Vi- 
sual Motion" von Indeamat im Handel erhalQich, die eine 
Abteilung der Mannesman Rexroth ist, Noch ein weiteres 



empfohlenes Softwarepaket ist unter dem Namen "C" unter 
Verwendung ihres Verzeichnisses von Motion Engineering 
Inc. im Handel erhaltlich, oder von Allen Bradley's unter 
dem Namen "Graphics Motion Language". Als Folge der 
Rexibilitat des vorliegenden Systems zum Positionieren der 
Versiegelungsbacken als Funktion der Detektierung einer 
Registermarkierung, kann das vorliegende System unter an- 
derem zur Produktion einer Reihe von Packungsgrossen, 
ohne signifikante mechanische Veranderung des Systems, 
eingesetzt werden. 

Fig. 50 zeigt eine perspektivische Explosionsansicht ei- 
ner Versiegelungsbacke 2130, die gemass der vorliegenden 
Erfindung ausgebildet ist. Die Versiegelungsbacke 2130 
weist ein langgestrecktes Gehause 2132 auf, das mit einer 
oberen Flache 2134 mit einem darin ausgebildeten ausge- 
nommenen Bereich 2136 versehen ist. Das Gehause 2132 ist 
bevorzugt aus Kunststoff, Epoxid, Delrin oder anderem Ma- 
terial ausgebildet, wie es den Fachleuten bekannt ist. Der 
ausgenonmiene Bereich ist mit verse hiedenen Ausbildun- 
gen versehen, einschliessLich einem langgestreckten Mes- 
serschlitz 2138 zum Aufhehmen eines Schneidmessers, ei- 
nes Drehpfostens 2140 und eines Paares paralleler Oberfia- 
chenuten 2142a, 2142b. 

Jede Oberflachennut ist in Form und Grosse so ausgebil- 
det, dass sie eine \^elzahl von U-formigen Kemeinsatzen 
2144 aufhimmt, die endstandig gelegt sind, so dass sie einen 
kontinuierlichen Kemkanal entiang der Lange des Oberfla- 
chenkanals ausbilden. Die Kemeinsatze 2144 sind aus ei- 
nem magnetischen Material hoher Permeabilitat ausgebil- 
det, d. h. einem magnetischen Material mit einer Permeabi- 
litat, die grosser ist als die von Luft, um die Verstarkung der 
Induktionsheizung zu unterstiltzen. Bevorzugt sind die 
Kemeinsatze aus MnZn- oder NiZn-Ferrit gebildet, obwohl 
andere magnetische Materialien in Abhangigkeit von der 
Betriebsfrequenz verwendet werden konnen. 

Ein Versiegelungsinduktor 2146 ausgebildet als eine 
Schleife mit Enden 2148a, 2t48b und als Verbindung der 
Versiegelungsinduktoranschlussen 2150a bzw. 2150b ist in 
die aus den Kemeinsatzen 2144 ausgebildeten Kemkanale 
eingesetzt. Der Versiegelungsinduktor erstreckt sich in ei- 
nem Kemkanal, schlingt sich um den Pfosten 2140 und 
kehrt entiang des zweiten Kemkaiials zuriick. In einer alter- 
nativen Ausfuhrungsform ist der Versiegelungsinduktor di- 
rekt in die Nuten 2142a, 2142b eingesetzt, ohne die Kem- 
einsatze 2144 zu nutzen. Ob der Versiegelungsinduktor in 
den Kemkanal oder direkt in die Nut eingesetzt ist, ist er von 
der Versiegelungsoberflache so zuriickgesetzt, dass er mit 
der Materialbahn wahrend eines Versiegelungsvoigangs 
nicht in Kontakt konunt, Um femer eine lYennung zwischen 
dem Versiegelungsinduktor und der Materialbahn zu ge- 
wahrleisten, -sind der gesamte ausgehommene Bereich ein- 
schliesslich des Versiegelungsinduktors und des Kemka- 
nals, falls vorhanden, bevorzugt von einem nichtieitfahigen 
Epoxidmaterial bedeckt. 

In einer bevorzugten Ausfiihmngsform ist der Versiege- 
lungsinduktor 2146 aus zahlreichen Biindeln einer Vielzahl 
von einzeln isolierten Strangen aus geflochtenem Draht ge- 
bildet, aligemein als Litzendraht bezeichnet. In dieser be- 
vorzugten Ausfuhrungsform umfasst der Litzendraht eine 
flache 48-5-44 Rechtung (48 Bundel aus 5 Strangen jeder 
mit 44 AWG-Draht). Und wahrend eine einzige Litzendraht- 
schleife gezeigt ist, ist zu beachten, dass man zahlreiche 
Wlndungen von Litzendraht fur den Versiegelungsinduktor 
verwendet! kann. Es konnen in Abhangigkeit von den 
Strombedingungen der Anwendung andere Litzendrahtkon- 
struktionen verwendet werden. Fig. 51, die die zusammen- 
gesetzte Versiegelungsbacke 2130 zeigt, erlautert wie der 
Versiegelungsinduktor aussieht, wenn er in den Kem 2132 
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eingesetzt ist, - aufweisen kann (z. B. rund oder flach) und dass jede Anzahl 

Fig, 52 zeigt eine Versiegelungsbackenanordnung 2160 von Bundeln, Strangen pro Bundel und Kalibem verwendet 

gemass der vorliegenden &findung. Die Versiegelungsbak- werden kann. Im allgemeinen muss der Litzendraht so be- 

kenanordnung weist mindestens einen Kondensator 2162 messen sein, dass er die Anforderungen des Anwendungs- 

und die Versiegelungsbacke 2130 auf, die eine Versiege- 5 stroms bedienen kann. Ausserdem konnen die flexiblen Lit- 

lungsflache 2152 aufweist, die wahrend des Versiegelungs- zendrahtleitungen jede Art von Aussenisolierung aufweisen 

vorgangs in eine Versiegelungsrichtung weist Der Konden- . und k5nnen eine Umhflllung aus Fasern oder Nylon aufwei- 

sator 2162 besitzt Anschliisse 2164a, 2164b, die mit Versie- sen oder nicht 

gelungsinduktoranschlOssen 2150a bzw. 2150b verbinden. Fig. 54 zeigt eine Explosionsansicht der Versiegelungs- 

Auf diese Weise ist der Kondensator 2162 parallel mit dem 10 backenanordnung 2171 mit den flexiblen Leitungsanschliis- 

Versiegelungsinduktor verbunden, wodurch auf der Versie- sen 2182a, 2182b, die die flexiblen Leitungen 2180 mit den 

gelungsbackenanordnung 2160 ein ofifener Schwingungs- Versiegelungsinduktoranschliissen 2150a, 2150b und den 

kreis ausgebildet ist. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform Kondensatoranschliissen 2164a, 2164b verbinden, Ebenso 

ist die Versiegelungsbackenanordnung 2160 auch mit einer ist in Fig» 54 der Schlitten 2184 zu sehen, an dem das Chas- 

Montagestruktur 2166 versehen, an der die Versiegelungs- 15 sis 2172 angebracht ist 

backe 2150 und der Kondensator 2162 befestigtsind, und es Fig. 55 zeigt die sekundare Transformatorenwicklung 

sind an der Montagestruktur ein Paar Stutzbeine 2168a, 2176 der Versiegelungsbackenstruktur 2171 neben einer pri- 

2168b vorgesehen, an ihren Enden mit Nockenfolgem maren Transformatorenwicklung 2190 angebracht auf einer 

2170a bzw. 2170b. Der Kondensator 2162 weist bevorzugt primaren Transformatorenwicklungstragerflache 2192. Die 

eine Kapazitat von 0,27 auf und ist auf 50 A RMS einge- 20 benachbarte Anordnung der primaren und sekundaren 

stellt, fur hohe Induktionsstroine, und wahrend des Betriebs Transformatorenwicklungen bildet einen Luftspalttransfor- 

wird der Versiegelungsinduktor 2146 mit ungefahr 3 kW mator 2194. Bevorzugt betragt der Spalt zwischen den pri- 

Lei stung bei einer Einschaltdauer von 10-20% gepulst. maren und sekundaren TransformatorenwicklungMi unge- 

Fig. 53 zeigt eine Versiegelungsbackenstruktur 2171, die fahr 0,2 bis 0,7 mm und betragt besonders bevorzugt um 

die Versiegelungsbackenanordnung 2160 von Fig. 52 auf ei- 25 0,4 mm. Der Spalt kann jedoch andere Werte ausseriialb die- 

nem Chassis 2172 angebracht aufweist. Die Versiegelungs- ses Bereichen annehmen, wobei kleinere Spalte zu hoherer 

backenanordnung 2160 ist relativ zum Chassis 2172 entlang Ef&zienz fuhren. Der Spalt kann in der bevorzugten Ausfuh- 

der durch die Doppelpfeile gezeigten Richtung beweglich. rungsform mit einem Putter versehen sein, obwohl ein di- 

An einem geeigneten Punkt im Versiegelungsvoigang be- rekter Kontakt auch moglich ist. Dieser Spalt ist durch La- 

wegt sich die Versiegelungsbackenanordnung in diese Rich- 30 gerflachen konstant gehalten, die mit jeder Seite der prima- 

tung, die Versiegelungsrichtung genannt, um zii veranlas- ren und sekundaren Transformatorenwicklungen in direkten 

sen, dass die Versieglungsflache 2152 in Zusammenwiiicung Kontakt kommen. 

mit einer gegenuberstehenden Gegenbacke an ^ner Materi- Wenn der Schlitten 2184 sich entlang eines bestimmten 

albahn anschlagt Eine sekundare IVansformatorenwicklung Weges, wie dem zuvor genannten endlosen IVagermittel be- 

2174 ist uber einen Montagebiigel 2176 fest am Chassis 35 wegt, bewegt sich der Rest der Versiegelungsbackenstruktur 

2172 angebracht Die sekundare Transformatorenwicklung 2171 mit ihm. Auf diese Weise bewegen sich sowohl die 

2174 ist parallel mit dem durch den Kondensator 2162 und Versiegelungsbackenanordnung 2160 wie das Chassis 2172 

die Versiegelungsbacke 2130 gebildeten offenen Schwing- (das die sekundare Transformatorenwicklung 2174 des 

kreis elektrisch verbunden. Bevorzugt ist die sekundare Luftspalttransformators 2194 tragt) mit ihm, Direkt bevor 

Transformatorenwicklung 2174 uber flexible Leitungen 40 die sekundare Transformatorenwicklung 2174 beginnt, das 

2180 mit dem ofFenen Schwingkreis veibunden, Feld der primaren Transformatorenwicklung 2192 zu durch- 

Die flexiblen Leitungen 2180 zwischen der sdcundaren ' laufen, schliessen sich die auf der Versiegelungsbackenan- 

Transformatorenwicklung 2174 und den Anschlussen ordnung 2160 angebrachte Versiegelungsbacke 2130 und 

2150a, 2164a, 2150b, 2164b sind mit geniigend Spielraum ihre komplementare Gegenbacke, bedingt durch die Nok- 

vorgesehen, so dass die Versiegelungsbackenanordnung 45 kenwirkung der Nockenfolger 2170a, 2170b, an der Mated- 

sich relativ zum Chassis 2172, an dem die sekundare Trans- albahn. Die sekundare Transformatorenwicklung 2174, die 

formatorenwicklung 2174 befestigt ist, in die Versiege- ^ fest am Chassis 2172 angebracht ist, bewegt sich jedoch 

lungsrichtung fortbewegen kann. Bevorzugt ist' die flexible nicht mit der Versiegelungsbackenanordnung, und koppelt 

Leitung 2180 aus Litzendraht gebildet. Besonders bevorzugt so magnetisch mit der primaren Transformatorenwicklung 

ist der ftir diese spezielle Anwendung verwendete Litzen- 50 2192. Wenn die Versiegelungsbacke 2130 und ihre komple- 

draht ein flacher 48-30-44 Litzendraht mit einem isolieren- mentare Gegenbacke sich durch den Versiegelungsbereich 

den tJberzug aus Polynylonfilm. Die Lange des flexiblen bewegen, lauft die sekundare TVansformatorenwicklung 

Litzendrahtes zwischen der sekundaren Transformatoren- 2174 in sehr grosser Nahe zur station aren primaren Trans- 

wicklung 2174 und dem Versiegelungsinduktor 2146 ist formatorenwicklung 2192. Auf diese Weise kommen die 

ziemlich kurz, da die Versiegelungsbackenanordnung sich 55 primare 2190 und sekundare 2174 Wicklung niemals tat- 

wahrend des Versiegelungs vorgangs relativ zum Chassis nur sachlich in physischen Kontakt miteinander, wenn sie den 

ein paar Zentimeter bewegt. Da ausserdem der in dieser kur- Luftspalttransformator ausbilden. Der resultierende Luft- 

zen Strecke fliessende elektrische Strom typischerweise spalttransformator besteht nur fiir eine kurze Zeitspanne, 

ziemlich hoch ist, in der Grossenordnung von 50 A, ist eine wahrend der der durch den Kondensator 2162 und den Ver- 

Reduzierung der Lange (und dadurch auch des Widerstan- 60 siegelungsinduktor 2146 gebildete ofTene Schwingkreis mit 

des) des flexiblen Drahtes wiinschenswert. Bevorzugt be- Energie versorgt ist 

tragt der Abstand zwischen der sekundaren Transformato- Wenn die sekundare Transformatorenwicklung 2174 iiber 

renwicklung 2174 und dem Versiegelungsinduktor 2146 we- die Seite der primaren TVansformatorenwicklung 2190 lauft, 

niger als I8Z0II, besonders bevorzugt v/eniger als 12Zoll erzeugt der RF-Signalgenerator der Stromzufuhr elektrische 

und ganz besonders bevorzugt weniger als 8 ZolL Wahrend 65 Energie, die durch den Luftspalttransformator 2194 und in 

in der bevorzugten Ausfuhrungsform ein flacher 48-30-44 den Versiegelungsinduktor iibertragen wird, um auf diese 

Litzendraht fur die flexiblen Leitungen 2180 verwendet ist, Weise die Packung zu versiegeln. In der bevorzugten Aus- 

sei angemerio, dass dieser Litzendraht jede Konstniktion fuhrungsform wird der Versiegelungsinduktor 2146 mit un- 
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gefahr 3 kW Leistung bei einer Einschaltdauer von 20% ge- 
pulst, obwohl diese Weite schwanken konnen, wenn eine 
Selbsteihstellung verwendet wird, wie es unten diskudert 
wird, 

Es ist anzumerken, dass im Luftspalttransformator der 5 
vorliegenden Erfindung die primaren und sekundareo IVans- ' 
formatorenwicklungen individuell jede Anzahl von VTin" 
dungen aufweisen konnen und jedes Windungsverhaltnis 
vorgesehen sein kanri. Femer konnen die Wicklungen auch 
aus jeder Art von Leitermaterial gebildet sein, wie Kupfer, lO 
Kupferrohr und Aluminium unter anderem. Aussenlem 
kann das Material fur die Kerne der.primaren und sekunda- 
ren IVansformatorenwicklungen von jeder Art sein. Bei- 
spielsweise kann der Wicklungskem aus einem Material mit 
einer hohen magnetischen Permeabilitat gebildet sein (hier IS 
definiert als eine Permeabilitat von mehr als 1), wie Ferrit 
Oder Eisen; alternativ kann er aus einem Material mit gerin- 
ger magnetischer Permeabilitat gebildet sein, wie Luft oder 
KunststofF. Femer konnen die Lagerflachen aus einer An- 
zahl von elektrisch nichtleitfahigen Materialien aus Kunst- 20 
stofF wie Delrin und dergleichen gebildet sein. Ausserdem 
konnen die Lagedlache selbst RoUen oder Fuhningen oder 
andere Strukturen aufweisen, die dabei helfen, die primaren 
und sekundaren IVansformatorenwicklungen auszurichten 
und den gewunschten Spalt einzuhalten. 25 

Wie in Fig, 53 zu sehen ist, ist der Kondensator 2162 nahe 
dem Versiegelungsinduktor 2146 angeordnet und ist auch 
nahe der sekundaren Transformatorenwicklung 2174, ob- 
gleich uber die flexiblen Leitungen.2180 veibunden. Eine . 
Induktionsversiegelungsbacke des in der vorliegenden Er- 30 
findung voigesehenen lyps. verwendet magnetische Induk- 
tion, um in der Aluininiumfolienschicht eines Schichtvo'- 
packungsmaterials (d. h. der "Materialbahn") Warme zu er- 
zeugen. Das zum Induzieren der Wirbelstrome in der Alumi- 
niumfolie benotigte Magnetfeld wird durch den Versiege- 35 
lungsinduktor 2146 parallel zum Kondensator ^zeugt, 
Diese Kombination wird als ofFener Schwingkreis bezeich- 
net. Gemeinsam erzeugeri der Versiegelungsinduktor 2146 
und der Kondensator 2162 eine Hochspannungsiesonanz- 
.tequenzschaltung, bei der die Versiegeluhg ausgefuhrt 40 
wird. Die Nahe des Kondensators 2162 zum Versiegelungs- 
induktor 2146 in der Versiegelungsbackenanordnung 2160 
hilft, Effizienzen zu erreichen, was prinzipiell durch den 
kurzen Weg zwischen den beiden bedingt ist. Sie erlaubt 
auch, elektrische Energie von der primaren zur sekundaren 45 
Transformatorenwicklung bei einer geringeren Stromhdhe 
zu ubertragen, als es ansonsten moglich ware, wenn der 
Kondensator auf der Primarseite ist. 

Wahrend des Versiegelungsvoigangs wird ein damp- 
fungsarmes HoSchspanriungssignal erzeugt und an den offe- 50 
nen Schwingkreis abgegeben. Der ofFene Schwingkreis er- 
zeugt einen Niederspannungswechselstrpm. Der durch den 
Versiegelungsinduktor fliessende Wechselstrom erzeugt 
eine Magnetfeldintensitat, der wiederum Wirbelstrome in 
der Aluminiumfolienschicht im Verpackungsmaterial er- 55 
zeugt. Diese Wirbelstrome erzeugen Widerstandswarme, die 
thermisch zur inneren Thermoplastversiegelungsschicht ge- 
leitet wird, so dass sie uber ihren Schmelzpunkt CTwarmt 
wird, Wenn zwei solcher gegenuberliegender Versiege- 
lungsschichten durch die Wirkung der Versiegelungsbacke 60 
2130 und ihrer komplementaren Gegenbacke zusamnienge- 
presst werden, wird eine hermetische Versiegelung ausge- 
bildet. Bei dem auf die bewegliche Versiegelungsbackenan- 
ordnung 2160 angeordneten offenen Schwingkreis, zirku- 
liert der Wechselstrom nur im Versiegelungsbereich, wo- 65 
durch ein wesentlicher Teil der Verluste der Leiterlange und 
der resultierenden Wirbelstrome im Abgabeabschnitt elimi- 
niert werden. Wegen dieser erhohten Effizienz und des redu- 



zierten Warme verlustes, kann man auf die Notwendigkeit 
verzichten, Kuhlkanale und ein Kuhlfluid vorzusehen, um 
uberschussige Warme abzufiihren, die in einigen der zuvor 
genannten Literaturquellen zu sehen sind. 

Wie oben mit Bezug zu Fig. 52 diskutiert ist, ist die Ver- 
siegelungsbackenanordnung 2160 mit Nockenfolgem 2170, 
2170b versehen. Die Nockenfolger veranlassen die bewegli- 
che Versiegelungsbackenanordnung 2160, sich nach Auf- 
trefifen der auf einem endlosen TYagermittel angebrachten 
Nockenfolger in seitliche Richtung relativ zum Chassis 
2172 und dem Schlitten 2184 zu bewegen. Nach AuftrefFen 
der Versiegelungsnocken, laufen die Nockenfolger 2170a, 
2170b auf den Versiegelungsbackennocken, wodurch die 
bewegliche Versiegelungsbackenanordnung 2160 in eine 
Richtung weg vom Chassis 2172 und dem Schlitten 2184 
gezwiingen wird. Weil es andererseits start am Schlitten 
2184 angebracht ist, stort die Nockenwirkung das Chassis 
2172 nicht. Wenn die Nockenfolger 2170a, 2170b vom Ver- 
siegelungsbackennocken herunterkommen, bewegt sich die 
Versiegelungsbackenanordnung 2160 zurtick in ihre ur^ 
spriingliche oder "Ruheposition". 

Fig. 56 zeigt eine veigrosserte Ansicht der sekundMren 
Transformatorenwicklung 2174. Die sekundare TVansforma- 
torenwicklung 2174 umfasst ein Gehause 2200, bevorzugt 
aus KunststofF oder einem anderen nichtleit^igen Material 
gebildet. Im Gehause 2200 ist lein E-fbrmiger Kern ange- 
bracht, der bevorzugt aus Ferrit oder einem anderen geeig- 
neten Material hoher Permeabilitat gebildet ist Die um den 
Kern 2202 gewundene Wicklung 2204 ist bevorzugt eine 
einzelne Wndung aus Litzendraht, obwohl eine unbekannte 
Windungszahl verwendet werden kann. In jedem Fall ist die 
Litzenwicklung 2204 mit der oben diskutierten flexiblen 
Litzendrahtleitung 2180 verbunden. Besonders bevorzugt 
sind die Wicklung 2204 und die flexible Leitung 2180 aus. 
einer riebeneinanderliegenden Lange von Litzendraht gebil- 
det. 

Die Fig. 39a und 39B zdgen Vorder- und Riickansichten 
der primaren Transformatorenwicklung 2190. Wie in Fig. 
57A zu sehen ist, ist die primSre TVansformatorenwicklung 
21!W) mit einem langlichen Gehause 2210 versehen, das be- 
vorzugt grosser ist als das entsprechende Gehause 2200 der 
sekundaren Transformatorenwicklung 2174. Im Gehause 
2210 angebracht ist ein E-formiger Kern 2212, der eine. 
Reihe kleinerer E-fbrmiger Kerne 2214 umfasst, die end- 
standig im Gehause gelegt sind. Die E-formigen Kemkom- 
ponenten in der primaren Transformatorenwicklung 2190 
sind bevorzugt aus einem Material mit hoher Permeabilitat 
gebildet, wie Ferrit. Die Wicklung 2216 fur die primare 
Transformatorenwicklung 2190 umfasst eine Einzel wick- 
lung aus Litzendraht, wie im Falie der sekundaren TVansfor- 
matorenwicklung 2174. Wiederum kann jedoch eine Viel- 
zahl von Wicklungen aus Litzendraht verwendet werden. 
Anschlusse 2218a, 2218b der Litzendrahtwicklung 2216 
sind freigelassen, so dass sie mit einer RF-Messleiterplatte 
zu verbinden sind, die unten noch beschrieben wird. 

Fig. 58 zeigt eine Draufsicht der primaren und sekunda- 
ren Transformatorenwicklungen, wie sie sich einander anna- 
hem. Wie in Fig. 58 zu sehen ist, sind die Breiten und Quer- 
schnitte der E-formigen Ferritkeme 2202, 2212 in der se- 
kundaren 2174 bzw. primaren 2190 Wicklung gleich. Daher 
liegt die Litzendrahtwicklung 2212 in der primaren TYans- 
formatorenwicklung 2190 direkt uber der Litzendrahtwick- 
lung 2204 der sekundaren lYansformatorenwicklung 2174. 
Dies ermdgUcht eine maximale Energieubertraguiig von der 
primaren lYansformatorenwicklung 21$K) zur sekundaren 
TVansformatoreriwicklung 2174, da die letztere mit einer da- 
zwischen angeordneten Ttennung an der ersten vorbeilauft. 
In der bevorzugten Ausfuhrungsform ist d in der Grossen- 
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ordnung von 0,4 mm, obwohl dieser Abstand im Bereich 
von 0,2-0,7 mm variieren kann, wobei engere Abstande ef- 
fizienter sind, obgleich ein erhohtes Risiko einer Kollision 
zwischen den beiden Transfonnatorenwicklungen besteht. 

Die Fig, 41a und 4 IB stellen die Verwendung eines Paa- 
res komplementarer Lagerflachen 2220 und 2222 dar, die 
auf den Gehauseteilen der primaren 2190 bzw. sekundaren 
2174 Wicklungen ausgebildet sind, um Kollisionen zu ver- 
meiden. Die primare Transformatorenwicklung ist auf einer 
festen Rache 2192 angebracht, die bevorzugt Teil eines end- 
losen Tragermittels oder eines anderen Teils einer Form-, 
Befull- und Versiegelungsmaschine bildet. Die Lagerflachen 
2220, 2222 sind bevorzugt aus einem nichtleitfahigen Mate- 
rial gebildet, so dass sie die magnetische Kopplung der prir 
maren und sekundaren Transformatorenwicklungen nicht 
storen. Wle ebenso in den Fig. 41a und 41B zu sehen ist, ist 
die sekundare Transformatorenwicklung 2174 am Montage- 
biigel 2176 iiber ein nachgiebiges Material 2224 angebracht, 
wie einer Neoprenbuchse, die eine Polsterwirkung ergibt 
Die Polsterwirkung ist notig, weil eine sekundare TVansfor- 
matorenwicklung an der primaren IVansformatorenwick- 
lung vorbeilauft, die der sekundaren l^ansformatorenwick- 
lung 2174 zugeordneten Lagerflachen 2222 treffen sich und 
h&v/cgen sich an den der primaren Thinsformatorenwick- 
lung 2190 zugeordenten Lagerflachen 2220 vorbei, Wenn, 
wie in Fig. 59B zu sehen ist, die der primaren und sekunda- 
ren Transformatorenwicklung zugeordneten Lagerflachen 
sich treffen, ist ein Spalt d trotzdem zwischen den effektiven 
Teilen der primaren und sekundaren Transformatorenwick- 
lung erhalten. 

Man kann eine herkonmiliche Stromversoigung verwen- 
den, die eine bekannte Spannung bei einer bekaimten Fre- 
quenz zur Verfugung stellt, um den Versiegelungsyorgang 
auszufuhren. Die Ausgabespannung und -frequenz einer 
solchen Stromversorgung kann fur die spezielle Kombina- 
tion von Materialbahn und Versiegelungsbacke bestinunt 
werden und diese Werte konnen jedes mal verwendet wer- 
den, wenn die Stron^versorgung feuert. Jedoch durch ge- 
ringe Abweichungen in den Betriebsbedingungen, Ver- 
schleiss von elektrischen Bauteilen, Ermudung der >^rsie- 
gelungsbacke und ortlichen Abweichungen in der Material- 
bahn bedingt, kann ein Aufbringen der exakt gleichen Span- 
nung und Frequenz fur jeden Versiegelungsvorgang nicht 
ideal sein. In einer bevorzugten AusfUhrungsform wird eine 
intelligente Stromversorgung verwendet. Die intelligente 
Stromversorgung bestimmt die Resonanzfrequenz der Ver- 
siegelungsbacke, wenn sie mit der Materialbahn elektrisch 
geladen ist, und bringt dann die Versiegelungsenergie bei 
dieser Resonanzfrequenz auf. 

Fig. 60 stellt ein Blockdiagramm der zum Antrieb einer 
erfindungsgemassen Versiegelungsbacke notigen Schalt- 
kreise dar. Wie in Fig. 60 zu sehen ist, wird eine intelligente 
RF-Stromversorgung 2250 verwendet, um wahrend eines 
Versiegelungsvoigangs die Erregungssignale an die Versie- 
gelungsbacke zuzufiihren. Die intelligente RF-Stromversor- 
gung weist eine Steu«aing 2252, wie einen Mikroprozessor, 
Mikrosteuerung, FPGA, ASIC oder deigleichen auf, einen 
Wechselstromgenerator 2254 und konunt mit einer Mess- 
schaltung 2256. Eine exteme Eingabe 2260, wie ein Signal, 
das der intelligenten RF-Stromversoigung angibt, zu feuem, 
wird typischerweise verwendet, um einen Versiegelungsvor- 
gang auszulosen. In der bevorzugten AusfUhrungsform wird 
die extmie Eingabe 2260 durch eine Positionsmesssteue- 
rung gegeben, die die exakte Stellung der verschiedenen 
Schlitten kennt und auf diese Weise bestimmten kann, wenn 
eine spezielle Versiegelungsbacke bereit ist, einen Wrsiege- 
lungsvorgang auszufuhren. 

Der Output der intelligenten RF-Stromversorgung 2250 



wird an die primare Transformatorenwicklung 2262 abgege- 
ben, die eine Vielzahl von Windungen auf einem ersten 
Bundei von 48-30-44 Litzendraht 2264 umfassen kann. Die 
sekundare TVansforraatorenwicklung 2266, die eine Viel- 

5 zahl von Wndungen auf einem zweiten Bundei von 48-30- 
44 Litzendraht 2268 umfassen kann, ist durch einen flexi- 
blen Teil dieses Litzendrahtes 2268 mit der Versiegelungs- 
backenanordnung 2270 verbunden. Das Versiegelungsbak- 
kenchassis 2272, an dem die Versiegelungsbackenanord- 

10 nung 2270 beweghch angebracht ist, lauft mit dem Schlitten 
relativ zur primaren Transformatorenwicklung 2262, wie es 
durch Pfeil 2274 abgebildet ist. Die flexiblen Litzendrahtlei- 
tungen 2268 sind parallel mit den.Kondensator 2276 und 
auch dem Versiegelungsinduktor 2278 verbunden, wobei 

15 der letztere der beiden auf der Versiegelungsbacke 2280 an- 
gebracht ist. Auf diese Weise sind die flexiblen Litzendraht- 
leitungen 2268 bevorzugt Verlangerungen des Litzendrahtes 
der sekundaren Transformatorenwicklung 2266 und verbin- 
den den Kondensator 2276 und auch den Versiegelungsin- 

20 cluktor 2278 mit ein paar Knoten 2282a, 2282b. In einer be- 
vorzugten AusfUhrungsform umfasst der Versiegelungsin- 
duktor 2278 eine Einzelwindung aus flachem 48-5-44 Lit- 
zendraht (48 Bundei aus 5 Strangen jeder aus 44 AWG 
Draht), kann aber stattdessen eine \^elzahl von Windungen 

25 umfassen, wie es oben diskutiert ist 

Obwohl die im Versiegelungsinduktor verwendeten Lit- 
zendrahtbUndel (48-5-44) sich bevorzugt von den in den fle- 
xiblen Leitungen 2268 und in der sekundaren Transformato- 
renwicklung 2266 (48-30-44) verwendeten unterscheiden, 

30 ist, es moglich, denselben Litzendraht fur alle drei zu ver- 
wenden, speziell, wenn eine geeignete Anzahl von Wicklun- 
gen verwendet wird. In einem solchen Fall kann eine einzige 
Schleife Litzendraht mit einem iiber die Schleife ange- 
schlossenen Kondensator, fur die Zwecke von alien dreien 

35 dienen. Dies reduziert die Anzahl der Verkabelungskompo- 
nenten, die zur Herstellung einer erfindungsgemassen Ver- 
siegelungsbackenanordnung notig sind. 

Die intelligente Stromversorgung 2250 ist bevorzugt in 
der Lage, sich automatisch einzustellen, so dass die Versie- 

40 gelungsenergie bei der Resonanz&equenz der Versiege- 
lungsbacke 2280 aufgebracht wird, die mit der zu versie- 
gelnden Materialbahn elektrisch geladen ist. Dafur sendet 
die intelhgente Stromversorgung 2250 zuerst ein Testsignal 
aus, das bevorzugt zwischen 10-40 Volt umfasst, und be- 

45 sonders bevorzugt 20 Volt, ein Wechselstrombreitbandsi- 
gnal, das einen Frequenzbereich abdeckt. Der Frequenzbe- 
reich des Testsignals ist so gewahlt, dass es sowohl uber und 
unto: der normal raivarteten Betriebsfrequenz der Versiege- 
lungsbacke abtastet, und in einer bevorzugten Ausfuhrungs- 

50 form den Bereich von 550 kHz bis 900 kHz abdeckt. Die in- 
telligente Stromversorgung uberwacht dann den Strom und 
die Spannung dieses Wechselstromsignals uber die Messan- 
ordnung 2256 und berechnet, ausgehend von diesen Mes- 
sungen, die prazise ResonanzlBrequenz. Wenn die intelli- 

55 gente Stromversorgung 2250 die exakte Resonanzfrequenz 
bestimmt, erzeugt der Wechselstromschaltkreis 2254 der in- 
telligenten Stromversorgung 2250 ein Hochspannungssi- 
gnal, bevorzugt mit einer Spitze von 200 Volt, bei der Reso- 
nanzfrequenz und gibt sie an den offenen Schwingkreis, der 

60 den Kondensator 2276 und den Versiegelungsinduktor 2278 
umfasst. Dies veranlasst den offenen Schwingkreis, einen 
betrachtUch grossen WechselsU-om zu erzeugen, der durch 
den Versiegelungsinduktor 2278 fliesst. Weil die Resonanz- 
frequenz direkt vor Aufbringen des Hochspannungsversie- 

65 gelungssignals vor Ort, bei geladenem offenen Schwing- 
kreis bestinunt wird, wird bei der verabreichten Spannung 
eine maximale Energiemenge in die zu versiegelnde Materi- 
albahn ubertragen. Auf diese Weise hilft die Selbsteinstel- 
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lungstechnik, indem sie zuerst die Resonanzfrequenz vor 
Ort bestimmt und erst dann das Hochspannungsversiege- 
lungssignal feuert, die Verwendung der intelligenten Strom- 
versoigung 2250 zu optimieren. 

Die Messanordnung 2256 der intelligenten Stromversor- 
gung 2250 ist bevorzugt sehr nahe zur primaren Ttahsfor- 
matorenwicklung 2262 posidoniert, obwohl dies keine ab- 
solute Forderung ist. Zu Beginn des Versiegelungsvorgangs 
wird ein Testsignal niedriger Energie auf den Versiegeiungs- 
induktor 2136 aufgebracht, das in der Materialbahn Wirbel- 
strome induziert, wie es oben diskutiert ist. Die Messanord- 
nung 2256 misst dann den momentanen Strom und die 
Spannung, die auf den Veisiegelungsinduktor zugefuhrt 
werden und sendet diese Information zunick zur intelligen- 
ten Strom versorgung 2250. Die intelligente Stromversor- 
gung verwendet diese Information zur Berechnung der Re- 
sonanzfrequenz fiir den mit der Materialbahn geladenen 
Versiegelungsinduktor. Die intelligente Stromversoigung 
gibt dann ein HoChspannungssignal bei der so berechnenten 
Resonanzfrequenz an den Versiegelungsinduktor aus, um 
den tatsachlichen Versieglungsvoigang zu bilden. 

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die intelligente 
Stromversorgung 2250 eine 3 kW RF-Stromversoigung 
Nova Star 3H, im Handel erhaldich von Amerithermjnc. in 
Scottsville, NY. Die Nova Star 3H, die in der Lage ist, Strom 
im Frequenzbereich von 515 kHz bis 1,2 MHz auszugeben, 
konrnit mit einer Messleiterplatte, die in der vorliegenden 
Anwendung, nahe der primaren TYansformatorenwicklung 
2262 angebracht ist. Fig« 61 stellt eine logisches Russdia- 
gramm dar, das den Betrieb der Nova Star 3 erl^utert Zuerst 
wird bei Schritt 2300 ein Ausldsesignal in das Gerat Nova 
Star eingegeben. Bei Schritt 2302 veranlasst das Ausldsesi- 
gnal eine erste Steuerung in der Nova Star die Heizung ein- 
zuschalten und die Selbsteinstellungsftinktion zu beginnen. 
Bei Schritt 2304 veranlasst eine zweite Steuerung den Span- 
nungsregulator der Nova Star 3, ein Testsignal zu erzeugen. 
Bei Schritt 2306 gibt der Indukdonsgenerator das Testsignal 
aus. Bei Schritt 2308 misst die zweite Steuerung den.Strom- 
fluss als Reakdon auf das Ibstsignal und bestimmt die Reso- 
nanzfrequenz der Materialbahn. Schiesslich wird bei Schritt 
2310 der Indukdonsgenerator veranlasst, das Hochspan- 
nungssignal bei der Resonanzfrequenz auszugeben. 

Fig, 62 zeigt eine langliche Versiegelungsbackenstruktur 
2400 gemass der vorliegenden Erfindung. Die Struktur2400' 
umfasst eine Versiegelungsbackenanordnung 2402 und eine 
langliche Trageranordiiung 2404. Die langliche Versiege- 
lungsbackenstruktur 2400 ist so angebrachtf dass sie einen 
langgestreckten Saum endang einer Materialbahn 12 ausbil- 
det, die in einen Bahnenschlauch 2406 gefaltet wurde und 
iiber die langliche Versiegelungsbackenstruktur 2400 gezo- 
gen wird, wahrend er iiber einen BefiiUungsschlauch 2407 
befiillt wird. Dafiir wird die Materialbahn 12 iiblicherweise 
auf einer oder beiden Kanten 2408, die sich iiberlappen und 
einander zugewandt sind, wenn der Schlauch ausgebildet 
wird, mit einem Kunststofifsaumband, heissaktiviertem 
Klebstoff Oder deigleichen versehen. Der Langs versiege- 
lungsvorgang wild vor den oben diskutiaten Querversiege- 
lungsvorgang ausgefuhrt, und bevorzugt vor dem Auslas- 
sende des Befiillungsschlauches 2407. 

Die langliche IVageranordnung 2404 weist ein aufiechtes 
Montagearmschamier 2410 auf, das ein erstes Ende eines 
horizontalen Montagearms 2412 sttitzt. Bin zweites Ende 
des horizontalen Montagearms 2412 ist mit einem Montage- 
bugel 2414 versehen, auf dem die Versiegelungsbacken- 
struktur 2402 angebracht ist. Das Montagearmschamier 
2410 ist so ausgebildet, dass es den horizontalen Montage- 
arm 2412 in eine horizoniale Ebene bewegt,.zwischen eine 
erste Position, in der die Versiegelungsbackenstruktur 2402 



nicht rait dem zu versiegelnden Materialschlauch 2406 in 
Eingrifif steht, und eine zweite Posidon, in der die Versiege- 
lungsbackenstruktur mit dem zu versiegelnden Material- 
schlauch 2406 in Eingriff steht, um eine Versiegelung aus- 

5 zubilden. Bs konnen Druckfeedback, elektronische Feed- 
' backelektronik und ahdere Merkmale voigesehen sein, um 
das Montagearmschamier 2410 zu steuem. 

Wie in Fig. 63 zu sehen ist, weist die Versiegelungsbak- 
kenanordnung 2402 eine Versiegelungsbacke 2420 mit ei- 

10 nem daran angebrachten Kondensator 2422 auf. Der Kon- 
densator 2422 ist an der Versiegelungsbacke 2420 durch ein 
paar Bolzen 2423a, 2423b und entsprechende Scheiben be- 
fesdgt. Die Versiegelungsbackenanordnung 2402 weist auch 
eine an ihrem Ende angebrachte DmckroUe 2424 auf. Die 

15 DruckroUe 2424 besitzt bevorzugt eine konkave Aussenfla- 
che, die im wesendichen zur zylindrischen Kontour des Ma- 
terialschlauches konform ist, und ist an der Versiegelungs- 
backenanordnung 2402 iiber Rollenhalterungen 2426a, 
2426b angebracht, die selbst iiber Stift 2428 und Schrauben 

20 2430a, 2430b mit Kompressionsfedem 2432a, 2432b mit 
der DruckroUe veibunden sind. Schiesslich ist die Versiege- 
lungsbackenanordnung mit einem Kuhlmitteleinlass 2434 
und einem Kiihlmittelauslass 2436 versehen, durch die Was- 
ser Oder eine andere.Kiihlfliissigkeit iiber Ktihlmittelleitun- 

25 gen 2438, 2440 fliessen konnen. f 

Wie den Fachleuten bekannt ist wird Langsversiegelung 
iiblicherweise ausgefuhrt direkt bevor der Materialschlauch 
einer Querversiegelung unterzogen wirid. Femer verwendet, 
im Gegensatz zu den Querversiegelungsbacken, die zur 

30 Ausbildung von Versiegelungeh in axial beabstandeten In- 
tervallen verwendet werden, die Langs versiegelungsbacke 
eine kondnuierliche Basis zur Ausbildung einer Langsver- 
siegelung, wenn die Materialbahn zugefuhrt wird. Um in der 
vorliegenden Erfindung eine Langsversiegelung vorzuneh- 

35 men, wird ein Strom auf einen Versiegelungsinduktor der 
Langsversiegelungsbacke 2420 iiber flexible Leitungen 
2442 aufgebracht, die aus Litzendraht gebildet sein konnen, 
wie es oben diskudert ist Der durch den Kondensator 2422 
und den Versiegelungsinduktor gebildete offene Schwing- 

40 kreis induziert einen Strom in dem elektrisch leitfahigen 
Material in der Materialbahn, um das Polyethylen in der 
Materialbahn, den Polyethylenstreifen oder warmeaktivier- 
ten Klebstofif zu aktivieren, und heizt es dadurch auf. Direkt 
nachdem der erwarmte Teil der Materialbahn die Versiege- . 

45 lungsbacke passiert, driickt die DruckroUe 2424 die Materi- 
albahn gegen eine im Matmalschlauch 2406 posidonierte' 
KlemmroUe 2444, um den erwarmten Aussenseiten ein Zu- 
sammenkleben zur Ausbildung einer Versiegelung zu er- 
moglichen. Die Klemnurolle 2444 ist bevorzugt aus Gummi, 

50 Kunststoff, einem Elastomer oder anderem nachgiebigem 
- Material hergestellt, so dass sie mit der DruckroUe 2424 zu- 
sammeriwirken kann. Die KlemmroUe 2444 ist auf einem 
KlemmroUenbiigel 2446 angebracht, der wiederum auf dem 
Beftillrohr .2407 angebracht und bevorzugt daran ange- 

55 schweisst ist. Diese Anordnung erlaubt, die KlemmroUe 
2444 nach Bedarf zu warten oder zu ersetzen, ohne den 
KlemmroUenbiigel 2446 oder den BeftiUschlauch 2407 zu 
beeintrachdgen. 

Die Fig. 46A und 46B zeigen Explosionsansichten der 

60 Versiegelungsbacke 2420. Die Versiegelungsbacke 2420 
weist ein Gehause 2450 auf mit einer langUchen Hohlung 
2452 auf einer Seite und einer langUchen Versiegelungsfla- 
che 2454 auf der anderen. Die Versiegelungsbacke weist 
auch einen E^formigen Kern 2456 auf, bevorzugt aus Ferrit 

65 Oder einem anderen geeigneten Material hoher PermeabiUtat 
gebildet, und besonders bevorzugt mit einer Anzahl von E- 
formigen Segmenten 2458, die ubereinander gestapelt sind. 
Die Enden eines Versiegelungsinduktors 2460 sind mit An- 
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schllissen 2462a, 2462b elektrisch verbunden, die wahrend 
des Betriebes abwechselnd mit dem Kondensator 2422 ver- 
bunden werden, um den ofFenen Schwingkreis in der Versie- 
gelungsbackenanordnung 2402 auszubilden. . 

In einer Ausfuhrungsform ist der Versiegelungsinduktor 5 
2460 der langgestreckten Versiegelungsbacke 2420 aus ei- 
ner einzigen Schleife aus Kupferrohr mit einem Aussen- 
durchmesser von 1/4 ZoU und einem Innendurchmesser von 
1/8 Zoll gebildet. Die Beine der Schleife sind bevorzugt um 
1/2 Zoll getrennt, um ein Einsetzen des mittleren Beines des lo 
E-formigen Kerns dazwischen zu erlauben. Die Enden des 
Kupferrohrs sind mit einem Kuhlmitteleinlass 2434 und ei- 
nem Kiihlmittelauslass 2436 verbunden, um einem Kiihl- 
mittel das Fliessen durch das Kupferrohr 2460 zu ermogli- 
chen, damit es die Vorrichtung kiihlt, wahrend sie verwendet IS 
wird, um eine Langsversiegelung auszufuhren. Pumpenmit- 
tel (nicht gezeigt) sind mit Kuhbnittelleitungen 2436, 2438 
verbunden, um das Kiihlmittel wahrend der Langsversiege- 
lungsvorgange umzuwalzen. 

In einer zweiten Ausfuhrungsform ist der Versiegelungs- 20 
induktor 2460 fur die Langsversiegelungsbacke 2420 aus 
Litzendraht des Typs gebildet, wie er fur die Querversiege- 
luiigsbacke verwendet ist, die zuvor diskutiert wurde. Da 
Litzendraht betrachtlich weniger Warme erzeugt als das 
Kupferrohr, kann man, selbst bei kontinuieriicher Langsver- 25 
siegelung, auf das Kiihlmittel verzichten. In einem solchen 
Fall kann man auf den Kuhlmitteleinlass, Kiihlmittelauslass, 
Kuhlmittelleitungen und zugehorige Pumpenmittel verzich- 
ten. 

Ungeachtet des verwendeten T^ps des Induktors 2460, 30 
sind der Induktor 2460 und der E-formige Kern in der Hoh- 
luhg 2452 des Gehauses 2450 gelegen, mit Epoxid, Kunst- 
stoff Oder einem anderen geeigneten nichtleitfahigen Mate- 
rial versiegelt. 

Die Stromzufuhr fur die Langsversiegeliinjgsbacke kann 35 
vom selben lyp sein wie die zuvor beschriebene, die fiir die 
Querversiegelungsbacke verwendet wird. Daher wird in ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform eine zweite Nova Star 
3H verwendet, um die Langsversiegelungsbacke mit Ener- 
gie zu versorgen. Weil jedoch die Langsversiegelungsbacke 40 
kontinuierlich aktiv ist, wenn die Materialbahn sich bewegt, 
weist diese zweite Nova Star 3H eine andere Betriebsweise 
auf. Wenn die Langsversiegelungsbacke verwendet wird, 
sendet die zweite Nova Star 3H zu Beginn ein Testsignal, 
um die Resonanzfrequenz zu bestimmen und beginnt, Strom 45 
bei der Resonanzfrequenz auszugeben. Danach priift die 
zweite Nova Star 3H kontinuierlich die Spannung und den 
Strom des zweiten offenen Schwingkreises, berechnet die 
Resonanzfrequenz und stellt sich selbst ein, um Strom bei 
der berechneten Resonanzfrequenz des offenen Schwing- 50 
kreises auszugeben. Dies wird so lange fortgesetzt, wie die 
zweite Nova Star 3H ausgelost wird. 

Ein Fachmann kann zahbreiche Variationen und Modifika- 
tionen vorsehen. Beispielsweise konnen die beweglichen 
Glieder des vorliegenden Systems zur Bewegung entlang 55 
derFuhrungsbahn durch verschiebbare Zwischenverbindun- 
gen zwischen dem beweglichen Glied und der Fiihrungs- 
bahn angebracht sein, oder das bewegliche Glied kann in 
Bezug auf den Fuhrungsbahn magnetisch schweben. Alle 
diese Modifikationen liegen im Geist und im Rahmen der 60 
beigefugten Anspriiche. 

Patentanspriiche 

1, Verpackungsmaschine umfassend: - 65 
erste und zwdte Schlitten mit ersten bzw. zweiten 
Werkzeugen, um einen Verpackungsvoigang auf ersten 
bzw. zweiten Teilen eines Werkstuckes auszufiihrai, 




und 

erste und zweite Antriebe, die mit den ersten bzw. 
zweiten Schlitten antriebsmassig verbunden sind, um 
die Schlitten entlang einer gemeinsamen ersten Um- 
laufbahn anzutreiben, 

worin der erste und zweite Antrieb unabhangig vonein- 
ander betreibbar sind, um die ersten und zweiten 
Schlitten unabhangig voneinander anzutreiben. 

2. Maschine nach Anspruch 1, worin die Werkzeuge 
einen Versiegler, Schneider oder eine Kombination da- 
von umfassen. 

3. Maschine nach Anspruch 1, femer umfassend: 
eine erste Gruppe von Schlitten umfassend den ersten 
Schlitten, und 

eine zweite Gruppe von Schlitten umfassend den zwei- 
ten Schlitten, 

worin einer der Schlitten in jeda: Gruppe entlang einer 
ersten Umlaufbahn angetrieben ist un^ der andere in je- 
der Gruppe entlang einer zweiten Umlaufbahn ange- 
trieben ist, wobei die Schlitten der ersten Gruppe mit 
den ersten Werkzeugen in funktionaler Zuordnung mit 
dem ersten Teil des Wericstiicks angetrieben sind, und 
die Schlitten der zweiten Gruppe mit den zweiten 
Weritzeugen in funktionaler Zuordnung mit dem zwei- 
ten Teil des Werkstucks angetrieben sind, 
worin die ersten und zweiten Gruppen von Schlitten 
unabhangig voneinander entlang der Umlaufbahnen 
angetrieben sind. 

4. Maschine nach Anspruch 3, femer umfassend: 
einen ersten Antrieb, der antriebsmassig mit dem 
Schlitten der ersten Gruppe verbunden ist, und 

einen zweiten Antrieb, der antriebsmassig mit dem ei- 
nen Schlitten der zweiten Gruppe verbunden ist, 
worin der erste und zweite Antrieb unabhangig vonein- 
ander betreibbar sind, um einen der Schlitten in jeder 
Gruppe unabhangig voneinander entlang der Umlauf- 
bahnen anzutreiben. 

5. Maschine nach Anspruch 4, worin der erste Antrieb 
auch mit dem anderen Schlitten der ersten Gruppe an- 
triebsmassig veri^unden ist, und der zweite Antrieb 
auch mit dem andaren Schlittra der zweiten. Gruppe 
antriebsmassig verbunden ist. 

6. Maschine nach Anspruch 3, femer umfassend einen 
Befiiller, der zum Befullen wenigstens des ersten Teils 
des Werkstucks mit einem Produkt konfiguriert und 
dem Werkstuck zugeordnet ist, 

7. Maschine nach Anspmch 3, worin das Werkstuck 
eine Materialbahn umfasst und die Maschine eine Zu- 
fiihreinrichtung umfasst, die zum Fuhren der Material- 
bahn im Bereich der Workzeuge konfiguriert ist. 

8. Maschine nach Anspmch 3, femer umfassend eine 
dritte Gmppe von Schlitten, defen jeder ein drittes 
Werkzeug umfasst, das zum Ausfiihren eines Verpak- 
kungsvorgangs an dem Werkstuck konfiguriert und di- 
mensioniert ist, wobei ein Schlitten der dritten Gruppe 
entlang der ersten Umlaufbahn angetrieben ist und der 
andere Schlitten der dritten Gruppe entlang der zweiten 
Umlaufbahn angetrieben ist, wobei die Schlitten der 
dritten Gmppe mit den dritten Werkzeugen in funktio- 
naler Zuordnung mit einem dritten Teil des Werkstucks 
angetrieben sind, worin die dritte Gmppe von Schlitten 
unabhangig von der ersten und zweiten Gmppe ange- 
trieben ist 

9. Maschine nach Anspmch 3, worin die ersten und 
zweiten Werkzeuge zum zusammenwirkenden Greifen 
und ^ehen der Materialbahn in eine Werkstiickrich- 
tung zwischen der ersten und zweiten Umlaufbahn 
konfiguriert sind. 
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10. Maschine nach Anspruch 9, femer umfassend ei- 
neh Regler, der in funktionaler Zuordnung mit den 
Schlitten und zum VerSndem der Geschwindigkeit der 
Schlitten entlang der Umlaufbahn konfiguriert ist, um 
eine im wesentlichen konstante Geschwindigkeit des S 
Werkstiicks einzuhalten. 

11. Maschine nach Anspruch 3, femer umfassend ei- 
nen Regler, der in funktionaler Zuordnung mit den 
Schlitten und zum Verandem der Bewegungsrate der 
Gruppen von Schlitten entlang der Umlaufbahn unab- lO 
hangig voneinander konfiguriert ist. 

12. Maschine nach Anspruch 11, worin der Regler in 
funktionaler Zuordnung mit den Schlitten und konfigu- 
riert ist, die Bewegung der Schlitten entlang der Um- 
laufbahn zu. verlangsamen, wenn die Werkzeuge be- is 
wegt werden, um am WerkstUck einzugreifen, und die 
Bewegung der Schlitten zu beschleuriigen, wenn die 
Bewegung zum Eingreiferi am Werkstiick beendet ist. 

13. Maschine nach Anspruch 11, femer umfzissend: 
einen Werkstuckteilsensor, der so konfiguriert und po- 20 
sitioniert ist, dass er die Position dieser Werkstilckteile 
detektiert, und 

einen Regler in funktionaler Verbindung mit dem 
Werkstiickteilesehsor und mit den Schlittengruppen, 
um die Bewegungsrate entlang der Umlaufbahnen zu 25 
verandem, so dass jedes Werkzeug beim entsprechen- 
den Teil des Werkstiicks ansetzt, wenn es damit in Ein- 
griff ist. 

14. Maschine nach Anspruch 3, femer umfassend eine 
Gruppe von gekoppelten Schlitten, die entlang der er- 30 
sten Umlaufbahn angetrieben sind, und jeder der 
Schlitten umfasst ein gekoppeltes Werkzeug, das zuni 
Arbeiten an dem Werkstiick konfiguriert und dimensio- 
niert ist, worin die gekoppelten Schlitten zur Bewe- 
gung entlang der ersten Umlaufbahn im wesentlichen 35 
miteinander gekoppelt sind, so das die gekoppelten 
Schlitten um die erste Umlaufbahn durch einen einzi- 
gen Antrieb antreibbar sind. 

15. Maschine nach Anspmch 14, worin mindestens ei- 
ner der gekoppelten Schlitten auf einer Rucklaufseite 40 
der ersten Umlaufbahn getrennt vom WerkstUck ange- 
ordnet ist. 

16. Maschine nach Anspruch 3, worin die Werkzeuge 
einen Versiegler umfassen. 

17. Maschine nach Anspruch 3, worin die erste und 45 
zweite Gruppe entlang der Umlaufbahnen aufeinander- 
folgend benachbart sind. 

18. Maschine nach Anspruch 3, worin in diesen relati- 
ven Positionen die Werkzeuge in der Nahe zueinander 
angeordnet sind, so dass die Werkzeuge zusammenwir- 50 
kend einen Verpackungsvorgang am Werkstiick aus- 
fiihren konnen. 

19. Maschine nach Anspruch 3, femer umfassend eine 
mit den Schlitten verbundene Fiihrungsbahn, um die 
Schlitten entlang der Umlaufbahnen zu fuhren. 55 

20. Maschine nach Anspruch 3, worin die Antriebe 
und die Umlaufbahn so konfiguriert sind, dass der Be- 
trieb der Antriebe jeweib in eine einzige Richtung be- 
wirkt, dass die Schlitten sich entlang der Umlaufbah- 
nen bewegen. 60 

21. Maschine nach Anspruch 3, femer umfassend ei- 
nen Puffer, der mit mindestens einem der ersten Schlit- 
ten verbunden ist und so positioniert ist, dass er mit ei- 
nem der zweiten Schlitten in Kontakt steht und so kon- 
figuriert ist, dass er einen Aufschlag dazwischen absor- 65 
biert. 

22. Maschine nach Anspruch 3, femer umfassend eine 
Bremse, die im wesentlichen gleichzeitig in eine 



brcmsende Beziehung zu mindestens zwei der Schlit- 
ten trelen kann, um eine Bewegung der Schlitten ent- 
lang des Weges zu bremsen. 

23. Maschine nach Anspruch 22, worin die mindestens 
zwei Schlitten fedemd vorgespannte Bremsklotze auf- 
weisen, die mit der Bremse in bremsende Beziehung 
treten konnen, um Bremskraft zwischen den minde- 
stens zwei Schlitten zu verteilen. 

24. Verpackungsmaschine umfassend: 

einen entlang einer gemeinsamen Umlaufbahn beweg- 
lichen Schlitten, wobei jeder Schlitten ein Werkzeug 
umfasst, das zum Ausfiihien eines Verpackungsvor- 
gangs auf jeweils einem Werkstiick konfiguriert ist, 
erste und zweite antreibbare Elemente, die mit dem 
Schlitten verbunden sind, um die Schlitten entlang der 
Umlaufbahn zu bewegen, wenn das antreibbare Ele- 
ment angetrieben wird, und 

ein Antrieb, der bei den antreibbaren Elementen ange- 
ordnet und ihnen zugeordnet ist, so dass der Antrieb 
antriebsmassig mit jedem antreibbaren Element ver- 
bunden ist, wenn jedes antreibbare Element in einem 
ersten Teil der Umlaufbahn angeordnet ist und fr^ von 
direkter Verbindung mit jedem antreibbaren Element 
ist, wenn jeder Schlitten in einem zweiten Teil der Um- 
laufbahn angeordnet ist, 

worin das erste und zweite anU-eibbare Element im we- 
sentlichen fur eine gekoppelte Bewegung gekoppelt 
sind, wenn die Schlitten entlang der Umlaufbahn be- 
wegt werden, und worin die Werkzeuge in funktionaler 
Zuordnung mit den entsprechenden Teilen des Werk- 
stuckes in einem bestimmten Arbeitsbereich der Um- 
laufbahn sind. 

25. Verfahren zum AusfUhren eines Verpackungsvor- 
gangs, umfassend: 

Antreiben von Schlitten einer ersten Schlittengruppe 
jeweils entlang ersten und zweiten Umlaufbahnen zu 
einer Position relativ zueinander mit ersten Werkzeu- 
gen der Schlitten der ersten Gruppe in funktionaler Zu- 
ordnung zu einem ersten Teil eines Werkstiicks, 
Antreiben von Schlitten einer zweiten Schlittengruppe 
jeweils entlang ersten und zweiten Umlaufbahnen un- 
abhangig von der ersten Gmppe mit zweiten Werkzeu- 
gen der zweiten Gmppe in funktionaler Zuordnung zu 
einem zweiten Teil des Werkstucks, 
Ausfiihren eines Verpackungsvorgangs an dem Werk- 
stiick mit den ersten und zweiten Werkzeugen an den 
Teilen des Werkstiicks, wenn die Schlitten in relativen 
Positionen sind. 

26. Verfahren nach Anspmch 25, worin das Ausfiihren 
des Vorgangs Versiegeln, Schneiden oder Fiigen des er- 
sten Teilstijcks umfasst. 

27. Verfahren nach Anspmch 25, worin das Ausfiihren 
des Vorgangs zusammenwirkendes Vorschieben des 
Werkstiicks mit den Werkzeugen in eine Werkstiick- 
richtung zwischen der ersten und zweiten Umlaufbahn 
in einer WerkstUckgeschwindigkeit umfasst, 

die erste und zweite Gmppe in erster und zweiter Ge- 
schwindigkeit endang der Umlaufbahnen angetrieben 
werden, und 

das Verfahren Verandem der ersten und zweiten Ge- 
schwindigkeit umfasst, um die Werkstuckgeschwindig- 
keit im wesentUchen konstant zu halten. 

28. Verfahren nach Anspmch 25, femer umfassend: 
Bewegen des Werkstiicks in Bezug auf die Umlaufbah- 
nen in einer Werkstiickgeschwindigkeit, 
Detektieren der Posidon des ersten Tbils des Werk- 
stiicks, und 

worin das Antreiben der Schlitten Antreiben der ersten 
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Gruppe in einer ersten Geschwindigkeit entlang der 
Umlaufbahnen und Verandem der ersten Geschwindig- 
keit in Abhangigkeit von der detektierten Position des 
ersten Teils des Werkstucks und von der Werkstuckge- 
schwindigkeit umfasst, um die ersten Werkzeuge beim 
ersten Teil des Werkstucks anzusetzen. 

29. Verfahren nach Anspnich 28, femer umfassend: 
Detektieren der Position des zweiten Teils des Werk- 
stiicks, 

worin das Antreiben der Schlitten Antreiben der zwei- 
ten Gruppe bei einer zweiten Geschwindigkeit entlang 
der Umlaufbahnen und Verandem der zweiten Ge- 
schwindigkeit in Abhangigkeit von der detektierten Po- 
sition des zweiten Teils des Werkstucks und von der 
Werkstiickgeschwindigkeit umfasst, um die zweiten 
Werkzeuge bei der zweiten Position des Werkstucks 
anzusetzen. 

30. Verfahren nach Anspruch 28, worin das Ausfuhren 
des Vorgangs zusammenwirkendes Greifen und Ziehen 
des Werkstucks mit den zweiten Werkzeugen in eine 
Werkstiickrichtung zwischen der ersten und zweiten 
Umlaufbahn bei der Werkstiickgeschwindigkeit um- 
fasst, und das Antreiben der Schlitten Antreiben der 
zweiten Gruppe bei einer zweiten Geschwindigkeit 
entlang der Umlaufbahnen und Verandem der ersten 
und zweiten Geschwindigkeit relativ zueinander in Ab- 
hangigkeit von der detektierten Position umfasst, um 
die ersten Werkzeuge beim ersten Teil des Werkstucks 
anzusetzen. 

31. Verfahren nach Anspruch 25, worin das Antreiben 
der Schlitten unabhangiges Antreiben der Schlitten der 
ersten und zweiten Gmppe in eine Position relativ zu- 
einander umfasst, in der die Werkzeuge in funktiorialer 
Zuordnung mit den jeweiligen Teilen des Werkstucks 
sind und in Nahe zueinander liegen, um den Vorgang 
zusammenwirkend auszufuhren. 

32. Verfahren zum Ausfuhren eines Verpackungsvor- 
gangs an einem Werkstuck umfassend: 

das mindestens eine W^kzeug umfasst erste und 
zweite Werkzeuge, 

das Verandem der ersten Geschwindigkeit umfasst Ver- 
andem einer relativen Geschwindigkeit zwischen den 
ersten und zweiten Wericzeugen, um die Werkzeuge in 
einer fiinktionalen Zuordnung mit dem Teil des Werk- 
stucks anzusetzen, und 

das Ausfuhren des Vorgangs an dem Teil des Werk- 
stucks mit dem angesetzten Werkzeug, 

33. Verfahren nach Anspruch 32, worin: 
das Werkstuck eine Materialbahn umfasst, 

das Werkzeug ein Versiegelungwerkzeug umfasst, und 
das Arbeiten an dem Teil des Werkstuckes Versiegeln 
eines Teils des Werkstucks umfasst. 

34. Verfahren nach Anspruch 33, worin: 

das mindestens eine Werkzeug erste und zweite Versie- 
gelungswerkzeuge umfasst, 

das Verandem der Weiiszeuggeschwindigkeit Veran- 
dem der Werkzeuggeschwindigkeiten der ersten und 
zweiten Werkzeuge umfasst, um die Werkzeuge in ei- 
ner fiinktionalen Zuordnung mit dem Teil des Werk- 
stucks an seinen gegenuberliegenden Seiten anzuset- 
zen, und 

das Arbeiten an dem Teil des Werkstucks zusammen- 
wirkendes Arbeiten daran mit den ersten und zweiten 
Werkzeugen auf gegenuberliegenden Seiten umfasst. 

35. Verfahren nach Anspmch 32, worin das Detektie- 
ren der Werkstiickgeschwindigkeit und -position De- 



tektieren einer Markierung an dem Werkstiick umfasst. 
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